
ЗА РАБОЧИМ С Т А Н К О М 

РУССКОЕ ТЕХНИЧЕСКОЕ О Г. Щ Е с т п о 


проф. М. Г. ЕВАНГУЛОВ 


ПАЯНИЕ И ЛУЖЕНИЕ 


С 57 ФИГУР АЛ И 



10 СУДАРСТ15 ІіН НОЕ ЩДЛ ТЕЛ ЬСТІЮ 
МОСКВА 1927 ЛЕНИНГРАД 






I. ПАЯНИЕ. 


.. НВВДН1ШК. 

Спаиванием называется соединение между собою 
металлических частей при помощи металлических сила 
шш, совершенно так, как куски дерена соединяются 
гголярЕЕЫм клеем. Клей в жидком виде протекает 
в норы дерева и затем знтнердеиает и ейизынаст склон 
клемме части н одно целое. Чем тоньше шоп, тем проч¬ 
нее гк.тойка. Поэтому склеиваемые части прижимаются 
друг к другу тисками, струбцинками и т. и. То же самое 
и мри паянии: спаивающий сплав, называемый при¬ 
поем, вводится в жидком виде н щель между соеди¬ 
няемыми частями и застывает, так что все отзывается 
в одно целое. Чем тоньше шов, тем лучше. Заботиться 
о том, чтобы припой проник п щель, по приходится: он 
сам туда проникает, и даже тем лучше, чем тоньше 
щель. По для зтоі'О надо, чтобы припой смачивал 
спаиваемые поверхности. Дело н том, что не всякая 
жидкость и не всегда емдчинает твердое тело. Напри¬ 
мер, если опустить палец в воду, то он смочится, 
г. -е. вода к пальцу пристанет, но опустите малец 
в ртуть, и он выйдет из нее сухой—ртуть л с смачи¬ 
вает кожу. 

По и пода не нее г да се смачивает. .Действительно, 
палец, покрытый жиром, но смачивается водой, т.-е. 
вода не пристает к жиру. Поэтому-то „гусь я к ходит 
сухим из воды". 




Что касается металлов и их сплавов, то в большин¬ 
стве случаев они смачивают друг друга, но для этого 
поверхность их должна быть чистой, не засаленной. 

Кроме* тою спаивание производится при высокой 
температуре, чтобы припой был в расплавленном состоя¬ 
нии, я при этом металлы легко окисляются, т.-е. соеди¬ 
няются с кислородом воздуха, или горят. От этого они 
покрываются пленкой окисла, т.-е. сгоревшего металла. 
Это пленка окисла также мешает прилипанию припоя 
к спаиваемым металлам, и пайка не удастся. Значит, 
но время паяния надо помешать образованию окиси, 
или если она образуется, то удалять ос. Для этого 
применяются различите паяльные вещества, или 
ф люсы. 

Другое отличие пайки от склеивания состоит в том, 
что в случае паяния металлов нс приходится говорить 
о таких порах, как в дереве или бумаге: поверхность 
металла в общем гладкая. Поэтому здесь для прочного 
соединения надо, чтобы металл с припоем соединились 
в одно целое, надо, чтобы спаиваемый металл был 
близок к плавлению. Тогда он соединяется с припоем, 
образуя с ним сплав, как бы растворяется в нем. Но 
различные металлы не одинаково хорошо взаимно рас¬ 
творяются. 

Значит, нс все ран но, какой припой взятъ для спаи¬ 
вания определенных металлов: для одних металлов 
хорош будет один припой, а для других другой. Прежде 
всего понятно, что припой должен плавиться легче, чем 
спаиваемые металлы, ко разница между температурами 
плавления их должна быть небольшая, дли того чтобы 
в тот момент, когда припой уже расплавится, спаивае¬ 
мые металлы были близки к плавлению. А во-вторых, 
Спаиваемые металлы и припой должны быть родствен¬ 
ными между собою, т.-е. такие, которые легко спла¬ 
вляются. 
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Си л ять припоем, температура плавления которого 
цмчительно ниже, чем спаиваемого металла, можно, но 
, пііИка будет не прочная. Например, свинец и цинк 
I ініиншотся оловом довольно прочно, спаивание же озо¬ 
ном серебра или меди очень непрочно. Все дело здесь 
и разнице в температурах плавлении. 

рл іличают паяние мягкое, или слабое, от т п е р- 
доіо, или крепкого. Первое производится легко- 
млипкими припоями, второе — тугоплавкими. Приемы 
пайки и обоих случаях неодинаковы. В случае паяния 
легкоплавкими припоями применяются паяльники, 
г. с. приамочки из красной меди. Пляльпнк нагревается, 
и им касаются припоя, который расплавляется и при¬ 
стает к паяльнику. Затем паяльником водят вдоль 
с паи иле мо го шпл. При пайке тугоплавким^ припоями 
пользуются паяльными лампами или горнами, при помощи 
которых нагревают спаиваемое место, куда помещают 
припой п гиде тонких листочков или мелких крупинок. 

Кроме пайки помощью припоев, различают еще 
самородную пайку, которая называется также авто¬ 
генной. В данном случае соединяемые между собою 
металлические части спаиваются без всякою посредства 
постороннего металла. 

Здесь со прикасающиеся поверхности доводятся до 
плавлении, а после застывания обе части сливаются 
п одно целое. Так, например, спаиваются железо, медь 
и другие металлы. Впрочем, такое соединение обыкно¬ 
венно называется не паянием, а сваркой. 

2. ПАЯЛЬНЫЕ ВЕЩЕСТВА, ИЛИ ФЛЮСЫ. 

Как было упомянуто раньше, спаиваемые поверх¬ 
ности должны быть совершенно чистые. 1 Іоэтому необ¬ 
ходимо, во-первых, пх очистить от грязи и от СЛОЯ ОКИСИ, 
и о-вторых, необходимо предохранить эти поверхности 
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ог загрязнения пород пайкой и образования ржапчицы 
или пленки окиси и, и-гретьих, надо, чтобы но время 
самой пайки пе образов; іляс». бы окись, а если она 
все же образуется, то позаботиться, чтобы о п л сама 
удалялась. I 

Для этого применяются различные па я л иные! 
в с те ста, или флюс ы. I Іо своему действию псе эти 
вещества кож но разделить ля несколько групп. Одц и 

из этих веществ только предохраняют спаиваемые гтовеох- ' 
НОсти ,,т Действия воздуха; другие растворяют посто¬ 
ронние вещества, метающие п.ійкс, например, ржянчилу 
из железе, зеленый налет ил меди (медные соли) или 
черный (сернистая медь); третьи травят поверхность, 
г.-е. ее разъедают, гяк что при этом нет необходимости 
в предварительной опиловке; наконец, четвертые уничто¬ 
жают пленки окислов, превращая их снова в металлы. 

Первая группа ікіпльимх веществ применяется редко 
и то лишь в случае грубой Пайки; тогда не обращают 
внимания на чистоту и красоту спаянного места. 

Наибольшее применение имеют вещества третьей 
группы, т.-е. протравы. 

Что касается четвертой группы, то опа требует неко¬ 
торого пояснения. Мы говорили о том. что металлы, 
особенно в пагрсюм состоянии, покрыв;потен слоем 
окислов, а далее, что некоторые флюсы снова превра¬ 
щают зги окислы н металлы, что ішыметі-я восста¬ 
новлением. 

Дело в том, что металлы, как и многие другие веще¬ 
ства, могут соединяться с кислородом, находящийся 
в воздухе. Это соединение называется н \]!\:иц о к не¬ 
леп нем. Когда горит дерево, оно соединяется с кисло¬ 
родом. Ржавление железа ость гоже не что иное, как 
соединение его с кислородом. Правда, что соединение 
происходит не так быстро, как горение дерева или 
керосина, по если раскаленную железную проволоку 



с 

1 '«ими. нс на воздухе, л м чистом кислороде, то 
иг іімклс-шс идсг настолько быстро, что она на- 
Іім ши іі'тсч до яркого белого инета и очень скоро 

I■ (||ЬП і . 

ь ііелеіпіе железа даже п.т холоду іі|*нис.хо/іит очень 
Ніи, іак что необходимо железные вещи покрывать 
Мм* чем. вазелином, краской или другими металлами, 
:пример, оловом или тшхкелем, чтобы предохранить 
'И* •• окисления, а то иначе оно обязательно проржа- 
ни і I Іо этой-то причине железо и не находится в при- 
» чі* а готовом чистом нкде, а нсегдп в виде руд, 
мин »|И,і»‘ представляют собою, главным образом, соедине¬ 
ния железа г кислородом. 

' I ГО .ы получить железо из руды, надо от руды ОТНЯТЬ 
кис-іирііт и освободить железо. Это освобождение от 
инпн>рода называется в химии восстановлением. 

Іііичтапоьление железа из руд производится в домсн- 
ііг.іч печах. 

іо же самое происходит и при пайке. Металл может 
0|.п і. уже раньше покрыт корочкой окиси, или эта окись 
образуется по время пайки, так как при высокой темле- 
I* гуре окисление происходит легче. Флюсы четвертой 
і руины такоиы, что они отнимают кислород от окиси 
металла, превращая окно» снова в металл; таким обра¬ 
зом поверхность металла освобождается от окиси и 

О'ІПІЦПГТСИ, 

Перикл группа. Вещества, предохраняющие от дей¬ 
ствия воздуха. Здесь можно низ нить только одно веще¬ 
ство і л и в у. Но глшіа должна быть совершенно 
чистая, не содержащая песку. Для этого глину отму¬ 
чивают. Такую отмученную глину можно доставать 
и щтде тонкого порошка на фарфоровых фабриках. 

ІІторам группа. К числу флюсов, растворяющих 
'•кислы металлов, надо прежде всего отнести бур у. 
Она встречается в различных видах: обыкновенная бура 
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Г) кристаллах, свежая—совершенно прозрачна, 3 но затем 
на воздухе покрывается белым порошкойатым надетой. 
Происходит это от того, что из буры испаряется часть 
заключенной в ней поды. Вели кристаллическую буру 
нагреть, то опа расплавится, а затем из нее станет выпа¬ 
риваться вода, так что жидкость постепенно густеет! 
а загустев, она сильно пучится и брызгает. Поэтому; 
такую буру можно употреблять для пайки лишь в виде" 
жидких растворов, в форме паяльных жидкостей. В сухом 
же виде она неудобна. А между тем именно в сухом 
виде бура большей частью и употребляется. Поэтому 
перед употреблением ее надо прокалигь, а поток, когда 
она превратится в белую спекшуюся массу, ее еще теплую 
размельчают в порошок. Такая бура называется каль¬ 
цинированной и имеется готовая в продаже, но ее 
надо хранить в закупоренных сосудах, лучше всего 
іі стеклянных банках с притертыми пробками. 

Иначе обезвоженная бура снова пииты паст а себя 
иоду из воздуха и превращается и обыкновенную. 

Применяется бура, главным образом, для твердой 
панки латуни и других тугоплавких металлов, а также 
золота я серебра. 

Вместо чистой буры часто применяют более дешевую 
смесь из 8 частей буры, 3 частей поваренной "соли и 
' частей поташа. Соль и поташ предварительно про¬ 
каливаются и смесь толчется в ступке. 

Вместо буры может быть применено стекло п виде 
порошка, по только пекло должно быть выбрано такое, 
которое легко плавится, и чем следует предварительно 
убедиться. Затем такое стекло накаливают и бросают 
п иоду; оно при этом сделается настолько хрупким, что 
его легко растолочь и ступке и мельчайший порошок. 
Этим порошком так же, как и порошком буры, посы¬ 
пается спаиваемый шоп, а когда ела и пае мое место будет 
достаточно нагрето, то порошок плавится и растворяет 
а 


И . окись металла, так что поверхность его делается 

Чк іи металлической. 

|і|ііі прокаливании стекля кстати сгорают жир и ііімь 
И* пи мшюрхности, которые вредно влияют при пайке. 
I І,і . і .й же причине порошок стекля надо хранить 
ц і'ірініін :чі ку порептіі9«х сосудах. 

Ьр .ме обыкновенного стекла, имеет применение так 
іні.іыі' іі'мііг растворимое стекло. I Іолучается оно 
ііі.’іні и и нем соды с чистым белым песком. Это стекло 
р і пп.риется в воде и в виде жидкости применяется 
я мт- пн* флюса. Раствор стекла надо хранить п хорошо 

•цнунорс. л х сосудах, но нельзя употреблять дли этого 

СИ'нлниппс банки с притертыми стеклянными пробками, 
тик ь.и* растворимое стекло дейсгнует на обыкновенное 

i іпілм. и стеклянная пробка так пристала бы к горлышку, 
что і • нельзя было бы открыть. 

11 1 • о к также может служить флюсом, по так как 

. .-пинком тугоплавок, то собственно при пайке он не 

Прии< мнется, а лишь при спаривании железа. Действие 
яг по совершенно подобно буре: он растворяет окись, 
норму» шлак, выдавливаемый давлением молотка но 
время сварки. 

Дли мягкой пайки железа рекомендуется фосфор- 

ii Я н кислота, сгущенная помощью выпаривания и 
гмі'іцинпа» с )—'2 частями 80 е /,, спирта. Поверхность 
жглеиа при этом остается такой чистой и блестящей, 
клк будто бы совершенно пе соприкасалась с кислотой. 

Фосфорная кислота может служить флюсом и сама 
по себе, без всяких примесей. Она находится в продаже 
я виде стеклообразной массы или в виде раствора, но 
і рапппге.-шпо дорога. Поэтому можно рекомендовать 
р]ни отоплять се самим. 

Проще всего приготовляется фосфорная кислота, и 
притом совершенно чистая, из фосфора, находящегося 
и продаже в виде воскообразных кускош Его ладо 
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(’иляная к и с л о т а п чистом и и де бесцветна, про* 

111 ікш же обыкновенно немного желтая вследствие 
1 * г моренного и ней кекотсіршо количества железа, 
і )п.г легко рп сто ряст многие металлы, как железо, олопо, 
иіі и к. с выделением саза. При этом металл соединяется 

• хлором, входящим п состав кислоты, и образуется 

• юрпстый металл, о другая составная часть кислоты 
ію.ч.ород — улетучивается, образуя пузыри. 

Гак, например, если положите кусочки цинка и соля- 
і у ю кислоту, то цинк соединяется с хлором кислоты, и 
■ и"»разуется хлористый цинк, а подорол улетучивается. 
Когда прекратится выделение пузырей, то это значит, 
ни пся кислота израсходована и и жидкости находится 
іідиіг растворенный хлористый цинк. Окись цинка также 
растворяется в соляной кислоте с образованием того же 
хлористого пи ПК». Поэтому, если помазать цилк кнело- 
ой, то растворится плойка окисла и сам цинк с поверх¬ 
ности, так что поверхность его будет иавгрнос чисто 
металлическая и не требуется ее оішлннать или скоблить. 
Продажная кислота для пайки слишком сильна, и ее 
поэтому разбавляют водой настолько, чтобы она пере¬ 
стала дымиться. Соляная кислота применяется, главным 
образом, при паянии цинка. 

Хлористый цинк получается гак, как было опи¬ 
сано выше. Он является превосходным средством при 
пайке цинка, латуни, меди, железа и стали. Олнако 
после простого растворения в кислоте 1 получившийся 
раствор хлористого цинка содержит в себе еще неболь¬ 
шое количество кислоты, а для пайки лучше употреблять 
чистый хлористый цинк. Чтобы избавиться от остатков 
кислоты, жидкость кипятят пскоторос время С ЦИНКО¬ 
ВЫМИ стружками. 

Хлористый ц к к к - а м м о и и й п олучается сме¬ 
шиванием раствора хлористого цинка, полученного по 
предыдущему, с раствором нашатыря, который н химии 
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таед,ой пайке „ сиарГстГТ Нйкі'^Г”* 1 ” Врн 
чаются очень чистые и Сппрка паі У* 

с ^ НІИЮІ,ие “ (««вора ф ос - 
не прекратится т-™™., * умскислого аммония, пока 

надо отфильтровать ослдіГ и в “ СТ| 

к « Г ю Дли — 

длюших нс только окиД7 1Шаьяик рязъе 

яадлежйт: соляная кислота'адорист^т М * ТЛ ™ 4 при 
ЛННК-ЯИЫОНЙЙ, а т1|С . ' >Х и РШм0И,1К " ^орнсгыі 

«іа« эти вещества Все они 'Г "' 14 Жидкость » удержа 
МЯГКОЙ панки. ’ ' применяются д. 1(( быстро»! 
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называется хлористым аммонием. Па 16 частей цинка 
должно приттись 11 частей нашатыря. Хлоригшй 
цинк-аммоний, выпаренный из раствор*)» прсдстя- 
нлнет собою белую массу, которая легко притяги¬ 
вает из воздуха влагу н поэтому должна сохра¬ 
няться в накрытых стеклянных банках. Для пайки 
растворшот 1 часть этой соли п 3 — 4 частях дожде¬ 
вой воды. 

Паяльная маета (мать) приготовляется из хло¬ 
ристого пипка или хлористого цинка - аммония и крах¬ 
мала. Для получения этой насты растворяют картофель¬ 
ный крахмал к подо и кипятит до получения клейстера, 
и затем к холодном виде прибавляют его к раствору 
вышеуказанных солей, пока не получится жидкость 
в роде жидкого сиропа. Работа с пастой очень удобна, 
недостаток же этого вещества, как и вообще всех цин¬ 
ковых флюсов, состоит в выделении при п.ійко резких 
паров. Пайка помощью паяльной насты не требует ни¬ 
какой предварительной лодготопки поверхности металла: 
просто на пето намазывают пасту и наносят припой на 
спаиваемое место. I Іо еле пайки остатки насты легко смы¬ 
ваются губкой или мокрой тряпкой. 

Четвертая группа. Сюда относятся различные смо¬ 
листые и жировые вещества, как канифоль, терпентин, 
стеарин и т. д. 

Канифоль, или гарпиус, представляет собою 
сосновую смолу. Канифоль для лайки применяется 
в виде кусков или размолотой п порошок. Для 
более тонких работ приготовляют из канифоли гон¬ 
кие палочки, для чего нужно подогреть кусок кани¬ 
фоли, причем опа размягчается к тогда ее можно ска¬ 
тать в прутки. 

Терпентин представляет собою раствор смолы 
п скипидаре. При долгом стоянии па воздухе он осма¬ 
ливается и постепенно превращается п смолу. 
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ГI л их а т 1*1 р но е м я с л о получается смешением 
м і г сообразную массу порошка нашатыря с деревян¬ 
ным маслом в разных количествах. 

Паяльное сало получается смешиванием на огне 
каііифоли с салом. Должна получип-ся масса такой 
іугготы, как столовое масло. После нового расплавления 
н нее прибавляют нпшатыря в порошке. 

Нее хлористые, смолистые и жировые вещества при¬ 
минаются лишь при слабой пайке, так как от нагревания 
• ши легко разлагаются или испаряются. 

Кроме указанных ■ шильных веществ, применяются к 
имеются в продаже разные смеси, действие которых 
представляет собою комбинацию вышеуказанных. Такие 
смеси могут быть отнесены сразу к нескольким группам. 

Вот несколько примеров подобны^ паяльных 
смесей: 


I. Жилкой фосфорной ЧИСД-а'ПЛ. 

С:іи]і га. 

II. Олнлкового мяейа. 

Жира. 

Канифоли . 

Ііашанлрл и порошке. 

Ій. Деревянного «асяа . 

Сала. 

Канифоли . 

Нашатыря, расии»]ішнііл о и соде. 

1Ч Г . Кралмалі.Иого клейстера. 

Крепкого расткора д.мркстого оягіші . . . . 
V. Деревянного пасла... 

Кинифоди... 

Хлористаго цапка. 


1 ч. 

1—1,5 ч. 
ЛОЙ у 
‘ИЮ , 
260 - 
Г25 . 
ІоО . 
150 „ 
250. - 

50 . 

1 •«. 

1 . 

2 , 

2 , 

1 . 


Последняя смесь употребляется для пайки алю¬ 
минии. 


















}■ ПРИПОИ. 

Припои разделяются ил и яркие, или слабые, и 
тверды с, или крепки е. 

Мягкие припои, главную составную часть которых 
сосгяилист олово, сравнительно легкоплавки, но обла¬ 
дают незначительной прочностью; твердые, кл против, 
гуюплавки и настолько прочим, про спяягтЕіме ими лещи 
можно подвергать изгибанию и ударам молотка, не по¬ 
вреждая шни. Пайка мягкими припоями пято гораздо 
проще и легче выполнима, чем твердыми. Очевидно, 
что легкоплавкие металлы, как олопо, сыінец, цинк, 
можно паять лишь мягкими припоями; тогда как туго¬ 
плавкие металлы можно паять и теми и другими, но 
пайка их мягкими, легкоплавкими припоями очень не¬ 
прочна, почему она и пазы кается слабой. К пайке сла¬ 
быми припоями тугоплавких металлов прибегают тогда, 
когда почему-либо нельзя натрепать спаиваемые вещи 
до необходимой высокой температуры, например, юие- 
лириые пещи со вставленными камнями. 

Наоборот, если спаянная вещь в службе будет под¬ 
вергаться сильному нагреванию, она обязательно должна 

быть списка тугоплавким припоем. 

•Мягкие, или слабые, припои. Мягкие припои, состоя¬ 
щие, главным образом, из олова ы свинца, иногда с при¬ 
тачкою висмута и кадмия, приготонляются следующим 
образом. В глиняном горшке или фарфоровой чашке 
плавится олог.о сначала па легком огне, цока не распла¬ 
тится, потом нагревание ус ил и па юі до лоинлепия ц а по¬ 
верхности слоя окиси (оловянной золы) и бросают 
“ рясімавлрнііоо олоно кусочки свинца небольшими пор¬ 
циями, дожидаясь каждый раз, чтобы ранее брошенный 
еншіец весь распл.іиилсн. Если добавляется висмут, то 
тсмііер.-пуру жидкости надо перед зпбрасыіищіем висмута 
пошить. Все П]»емя сила и ріпател,.по перемешивают. 
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М«'ИГ 11-1 надо брать сомые чистые. Олово, например, 

■ г.ирѵі английское; очень чистое олово марки „Банка*. 
Ми.пип плавить и в железных или чугунных котлах, 
и и малом количестве — в железных ложках, но тогда 
и припой попадает железо, а такой припой более туго- 
, пн к и несколько хрупок. Готопый припой разливается 
ни формам, которые бывают деревянные и чугунные. 
Ч« реішпная форма представ л ист собою дубовую доску, 
і, которой проделано 10— Іо нар аллельных желобков 
и '/, см шириной, в которые и наливается припой. 
Чуіуігная форма состоит из двух половин, соединяемых 
помощью кольца, надвигаемого на них. 

Можно также наливать припой па плоскую, слегка 
імклоішую поверхность щшсипой плиты: о« разли- 
ц.іітоі но ней тонким слоем и застывает. ПАом зпетн 
щііий топкий слой припоя разрезают на полоски или 
квадратные пластинки. Для очень ножной и топкой 
лайки применяется станиоль, т.-е. ологю с примесью 
меди или свинца, отлитое в пластин и, которые поднер- 
і .потея затем прокатке ѵі расковке в тоненькие листочки. 

Состав мягких припоев бывает различный. Прежде 
нсего к качестве припоя может служить само олово. 
<шо недостаточно жидкопляпко и плохо заполняет 
швы, дорого стоит сравнительно со сплавами олова со 
свинцом, но оно неизбежно в тех случаях, когда к спаеч¬ 
ном сосуде приходится хранить или тем более парить 
шипение продукты, растительные вытяжки, фруктовые, 
сиропы к проч. Свинец этими веществами разведается 
с образованием ядовитых солей. 

Там, где на это пет надобности обращать внимания, 
припои сое г о я ‘г, главным образом, из с в и и ц а и 
олова. Пропорция того и другого металла бывает 
различна; вместе с тем изменяется и точка плавления 


припоя. Температура плавления олова 


равна хм, ч 


свинца—324". 






В следующей табличке указаны рпзлпчпие составы 

свипцово-оловянных силцбов и соответствующие им тем¬ 
пературы плавления, из которой лилію, что с.ушествует 
сплав, самый легкоплавкий; прнбанка же к нему 
свинца или олова повышает температуру плавления: 

Темп, плеяд. 


10 одет, адова | 20 чает, синица. 210° 

10 - п 4- 15 , 223° 

10 . . + Ю. 200'' 

1° .. - Г, , , . 161° 

ІО . , *- 5 . І8.Ѵ 

10 . . + I. 190 е 


Наиболее легкоплавкий силан состоит из 10 частей 
олова и іі частей свинца. 

Этот сплав или близко к нему стоящий сплав из 
2 частей олова н ! части стінцл (10:5) применяется 
там, где нужен самый легкоплавкий припой, например, 
при пайке олова или свипця; обыкновенно же берут 
на 1 часть олова 1 часть с т< им на (20*>°) или на 1 часть 
олова 2 части свинца (240'). Последний припой наибо¬ 
лее крепкий и притом наиболее дешевый из всех ука¬ 
занных н табличке. Поэтому он и наиболее приме¬ 
няется. под названием третника, в жестлничііых ра¬ 
ботах. 

Висмутовые припои. Прибавка висмута к оловянно- 
свинцовым сплавам еще понижает их температуру пла¬ 
вления. Например, сплав из равных количеств олова, 
свинца и висмута плавится при температуре 124°. Эти 
припои настолько хрупки, что нередко шов расходится 
от простого падения предмета на иол, 

В зависимости от спаиваемых металлов применяются 
следующие припои: 
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Спянк. метал* 

Одоно 

Сошісц 

“Ра к>с 

Одона . 

1 ч. 

2 к. 

Канифоль или 

2 . 

(і рубин) 

1 ч -. 

хлор. ЦІ1ЙК 

Канифоль 


1 . 

(тонки іі) 

2 ч. 


Сиішеп . 

1 . 

ынмуі 1 ч. 1 
2 ч. 

•• 


1 , 

•'1 и 

•» 

Іатуиь, МСДО, ЦИНѴ, 

1 .. 

(очень Груб.) 

2 . 

Хділ>, НИНК 





Сюда же относятся оченв легко іідавкке сплавы, 
взнесшие под име нем их изобретателей. Бот эти сплавы, 
іОСгоміцііе ИЙ олова ($п) г свинца (Ріі) и писмута (Бі): 

С п л а а Ньютона: висмута (В[) — !>4,5*/| '• свинца 
( 1>1.,)_34%; олова (5п) — 1),5%. Температура планде- 
иим 94,5°. 

Сплав Розе: висмута (Ві) — 56,1 V»; свинца (РЬ) — 
2&,0%; олова (Зп) —15,9%. Температура плавлении 
93,75°' 

С иля в д'Ар се: висмута (Ві)— ‘15,3%; Свинца (РЪ) - 
15,1%; олова <3п)~ 9,6%. Температура плавления 79\ 
Прибавка кадмия (Ссі) еше понижает температуру пла¬ 
вления. 

Сплав Вуда: висмута (Ві)— 5—8 частей; свинца 
(I>_ .] части; олопа ($п) — 2 ч асти; кадмия (Сё) — 
1 —9 части. Температура плавления от (>6° до 72". 

Сплав Л и и о в и ца: висмута (Ві) — 50,00%; свинца 

(РІ>)~ 26,67%; олова (Зп) —13,33%; кадмия (ОІ) — 
10,00%. Температура плаплпши 60 . 


2 


Кшііпі'. и лужение. 
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Гвср.чме, или крепкие припои. Твердые припои имеют 
гораздо оолее высокую точку пл.тлепия, чем мягкие 
и употребляются в тел случаях, когда )ш йка должна 
проявлять значительную прочность. 

Из твердых нриіюеи наиболее употребительны л а- 
т у н и ! і*. Гі зависимости от состава они битюг более 
и менее тугонлаикис. Состоит они и з меди і, цинка, н 
тем больше цинка, тем припой легче плавится. Ясно, 
что при спаиначни латуни н припое должно быть больше 
пинка, чем в сш,паяемой латуни. Точно также, если 
па предмете приходится произнести несколько паек, 
одну вслед за другой, то дли каждой последующей 
пайки припой должен быть более легкоплавок, чем для 
предыдущей, т.-е, больше содержать цинка. 

Кроме того необходимо принимать во внимание и 
циет припои так, Чтобы он подходил к инету спаиваемого 
металла, и шок не был бы очень ал метем. 

В следующей таблице приведеніи наиболее употре¬ 
бительные латунные припои: 


«..одірж. мели 

<С“) 




54 ,. 

51 . 

15. 

4?. 


Сіѵирж. циилн 
І7.п) 


40»/, 
• 16 .. 
•І!) . 
55 . 
Ь8„ 


Темп ера гу рл іш плел ня 

«о* 

770 * 

700 ’' 

«ЮГ 

1>2Я' 


Первые два припоя имеют желтый цвет, третий — 
светло-желтый, а последние почти белого циста. 

Для получения этих принос» можно, и место меди, 
брать для сплаплепйя латунь и приГншлмп» к ней цинк, 
принимая но внимание кол и честно цинка к латуни. 
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!Ьлучак>тс« тогда такого родя рецепты: 

I» желты И очень тугоплавкий припой из 10 частей 
л.нміи н 4 частей цинка, 

■) желтый менее тугоплашшй припой и.т 10 частей 

л.ігѵіік и 4'/* частей ципка, 

і) светло - -желтый довольно легкоплавкий припой 
п |0 частей латуни и Сі частей цинка, 

,) почти белый легколлаіжий припой ил 10 частей 
•ни у и и и б частей пинки, 

;>) белый очень легкоплавкий припой из 10 частей 
л.нули и 7—8 !± частей цинка. 

Само собой разумеется, что легкоплалкими припои 
,д, ч *ь названы лить сравнительно с болей тугоплавкими; 
, , л| лс-;* ИХ сравнивать с мягкими СНИПЧОГЮ-ОЛОИИИНЫМИ 
припоями, то все они оченіі тугоплавки. * 

Нели к этим припоям прибавить ете Ѵ 4 — 1 часть 
и юна (ад, то припои делаются более легкоплавкими, 
полос жидкими и более светлыми, по и то же оремм 
и более хрупкими, так что много олова прибавлять не 
рекомендуется. 

Таким образом получаются такие, ид пример, припои: 

Желт и іі, і ѵ г і» и л ;< в и и Я: 

ми: л и (Си) &*Пі типе* [Ии) -44%; одоол (Вй) б-7». 

С п е г п і,і й. ;і с г к о п а а и к и и: 

мсіи (Си) 57,6%: щш -2п) 28%; олииэ (8ч) - 14.о%. 

Наиболее тугоплавкие. из латунных припоев годятся 
для пайки железа, стали, меди, бронзы и латуки. Вместо 
этих приноси для пайки тугоплавких металлов можно 
применять латунь, сплавленную с чистой медью, или же 
просто красную медь. 

Для пайки латуни лучше и проще нетто приготовлять 
припой из ой резко» той же латуни, которую спаивают, 
с прибавлением к ней некоторого количества пинка. 
Тогда можно быть уверенным, что припои получится 
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болео легкоплавкие, чем спаиваемый металл, и притом 
разница между их темпера гурами лллцдеьич бѵдег не 
особенно велика. 

Прибавка к латунным припоям небольшого коли¬ 
чества серебра повышает их прочности. И* таких при¬ 
поев можно отметить припой, состоящий из 13 частей 
листовой латуни. 3 частей цинка и I части серебри. 

Для пайки мели и бронзы применяются припои, со¬ 
стоящие из меди и свинца. 

Іак же, как и цинк, свинец понижает точку плавле¬ 
нии и придаст более светлые оттопки сплаву. 

_ Нот примерные составы таких припоев: меди (Си)— 
о частей; свинца (РЬ> — 1 части или меди (Си) - 804; 
свинка (РЬ) —15%; олова (5п) — 5%. 

ПеизильЯсровые 'припои, служащие дли паяния ней¬ 
зильбера, получаются с клав гелием нейзильбера с л«*і- 
туиі.ю или цинком. Чем больше добавлено латуни или 
Цинка, тем припой получается менее тугоплавким. Хоро¬ 
шие припои получаются сплавлением: 

10 ч. оО]іеэк. ііеймльб. с 1 ч. яліут и ]'/, ч. цинка 

10 - ” * с 17- • . и 2 . . 

10 - - • С 2 , . . я . 


Сам нейзильбер »шлается также хорошим припоем 
для железа и стали. В этом случае он имеет то пре¬ 
имущество перед латунными припоями, что его цвет 
хорошо подходит к цвету железа. Болео ту]-оплавкие 
нейзильберовые припои называются иногда стальными 
припоями. Подобный припой имеет, например, такой со¬ 
став: меди 33%; цинка 50%; никкеля 12 %, а легкоплав¬ 
кий припои —следующий состав: меди 35%; цинка 50,5%; 
никкеля 3,5%. 

Исли припой составляется непосредственно из .этих 
трех металлов, то сначала плавится медь, а затем к ней 
присаживаются одновременно цинк и иикхсль. 
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Правильно составленный припой должен обладать 
,,и-дующими свойствами: расплавленный припой няли- 
іі.и »ся на холодную каменную или чугунную плиту, тот- 
м,іс после Застывания еще горячие куски припоя бро- 
. ипГСЯ в стугіку и сильными ударами пестика прспра- 
н і,і к.гіеп п порошок. Если не удастся припой растолочь, 
,-го значит, что цинка слишком мало; наоборот, если 
іі|ііпк>й настолько хрупок, что разбивается на мелкие 
пуски с первого же удара, то пинка слишком много. 

Таком припой можно исправить двумя способами: 
пн перпых, просто продолжительным нагреванием, при 
чем избыток цинка испарится; лучше же добавить неко- 
і„р,»е количество нейзильбер а. Указанный выше способ 
получения припоя в виде морошка довольно утомителен, 
іѵ.м более, что эту работу необходимо делать очень 
быстро, так чтобы Припой не успел застыть. Поэтому 
лучше поступать следующим образом: отлить припой 
и форме цилиндра с дилмег- ом сантиметров н десять 
і ил токарном станке превратить его в стружку, кото¬ 
рую уже очень легко можно растолочь в довольно равно¬ 
мерный порошок. Между прочим необходимо заметить, 
что однородность крупинок припоя имеет большое 
значение, так как мелкие крупинки плавятся скорее, 
чем крупные. Это является настолько неудобным, что 
к случае неоднородности крупинок их рассортировы¬ 
вают при помощи сит. 

Серебряные припои служат для пайки нс только 
серебра, но также лагу ни, меди, стали и железа, благо¬ 
даря их особой прочности. Серебряные припоя пред¬ 
ставляют собой сплавы серебра с медью, к которым, 
если они должны быть легкоплавкими, прибавляется 
шінк или латунь. Серебряные припои без цинка отли¬ 
чаются от латунных припоев настолько большой вязко¬ 
стью, что с (таенные ими регии можно подвергать изги¬ 
банию и другого рода обработкам. 
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Различают серебряное припои более твердое—дли 
первой пайки и более мягкие —для «тори чмой. 

ІЬг некоторые примеры серебряных припоев: 

° ,гсиь тв ерділй припой для пайки тонких 
серебряных изделий: 

меди. ] 

. 4 • 

Т о е рлыс припои: 

,ге да. I ч. II. м«діг . 2 ч 

. 20 . ссрсЛра. 2Н 

ЛЭТ У“ И . у- . «и гуцц. То ; 


I. 


■М я г к н е 


серебри. 2 ч. 

«пуни....... ] 


3 * 1 - серебри. . 

латуни . . 
втош . . * 


п р и и о и: 


И- серцбра 

»ІСДЛ . . 
цклка . 


Іі> ч. 

К» . 


3 ч. 

2 . 


• Г І е г к о п л л в к и й припой: 


серебра. 5 Ч< 

Да гунн. в „ 

пинка. 2 


Последний припой служит для пайки обыкновенных 

изделий. 


Серебряные припои для железо, 
■'Уна и меди: 

«Р^Р*. «и II. серебри_ 

лат ? |гч . 10 , ѴНѴІГГ . 

циник. 

Чг. серебри. 30 ч. 

М '“‘ 1И . 10 . 

«""та.. 0,5 ч. 


стали, чу- 


21» ч. 
Ж) . 
10 . 
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При изготовлении серебряных мри поен необходимо 
• и *і*-ііп.пть внимание на то, чтобы вместе с исходными 
м п риалами в них не попало железо, потому что даже 
мгГнпіі.шоі: количество последнего способно сделать при- 
и "Г хрупким. Латуни необходимо брать листовую, а пс 
иную, потому что із последней бывает часто слишком 
мною ципгса. Сначала плавится в тигле серебро, а затем 
и осаживаются латуни и цинк. Сплав отливается в прутки, 
і оторые по застывании развальцовываются н гонкие 
•мк’ты; из последних иярезшотся полоски любой веди- 
'«ыіпі. 

Золотые припои. Старые припои состояли из золота, 
« ребра и меди, т--е. тех же составных частей, что и 
. і мп золотые изделия. Но так как температура плавле¬ 
ния таких припоев зависит от количества 'Золота и, 
чем сто меньше, тем припой легче плавится, а с другой 
■ і кроны припой должен быть более легкоплавким, чем 
. іииваемое изделие, то неизбежно в припое будет зо¬ 
лота меньше, чем в излОлии, я Это понижает пробу 
изделия. При строгом контроле может быть обнаружено 
'О понижение пробы и изделие подвергается опасности 
< и <і тв за 6 р а ков; ж н ы м. 

Во избежание этого приходилось умышленно повы¬ 
шать пробу изделия. 

В настоящее время прибавляют п припой к л д м и я, 
который сильнее понижает температуру плавления, чем 
такое же количество мели или серебра. Таким образом 
имеется возможность получить белое легкоплавкий при¬ 
пои, вс понижая содержания золота. 

За границей пробу считают нс так, как у пае, на 
96 долей, а па 1000 частей; таким образом,если в сплаве 
имеется 600 частей чистою золота и 400 частей лига¬ 
туры, то проба ту кого изделия цузіалаетси шестисотой. 

Вот несколько примеров з о л о т ы х к л д мкев м х 
припоев: 
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1) Припой для изделий 500 пробы: 

:«»яога . . . 506 ч. 
серебра . . 200 . 

меди • • • - 300 . 

кадмия. . . ИМ) . 

-) Припой для изделий 550 пробы: 

полота . . . 560 ч. 

«'1>с0|>а . . |50 . 
медіг .... 180 „ 

капмир. . . 120 . 

■3) Припой для изделий 583 пробы (56-й по-нашему): 
золота . . . 585 ч, 
серебра . . I|Й „ 

меди .... 181» . 
кадмия. . . Ііб . 

4) Припой для изделий ТБО пробы: 

золота . . . 750 ч. 
серебра . . 80 . 

Ж':ш .... 100 , 
кадмия. . . |20 , 

Дли изделий, покрываемых эмалью, надо, чтобы при¬ 
пой выдерживал температуру, до которой нагревается 
изделие при эмалировании. Ног дпа примера подходя¬ 
щих припоев: 

1) зм:іт« .... 37 ч. 
серебра . . . 9 , 

2) золой 750- Л и робы .... 16 ч. 


Сі*рсГу»і . 3 . 

меди. | . 


Первый припой более тугоплавок, чем второй; при¬ 
меняется тот или другой припой в зависимости от свойств 
эмали. 

При выборе припоя приходите» обращать внимание 
и па его цвет. В зависимости от лигатуры, золото может 
иметь различные оттенки: желтый, красный, белый, зе¬ 
леный. 
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Сако золото служит припоем для платины. Однако, 
фабриканты платиновых изделий для химических про¬ 
цессов предпочитают, ради большей прочности, спаи- 
пт п. платиновые изделия платиной же или, лучше екз- 
г,іті>, сваривают платиновый шов в пламени гремучего 
і та (автогенная сварка). 

Ллюминисиыс припои. Спаивание алюминия пред- 
і ппляет наибольшие трудности вследствие легкой окис- 
лясмосги самого алюминия. Пайка алюминия обыкно¬ 
венными мягкими припоями совершенно не удается, так 
как п них всегда имеется свиней и часто висмут и 
кадмий, а эти металле* совершенно не сплавляются 
с алюминием; они не смешиваются даже в жидком 


і «(СТОЯНИИ. 

В настоящее время паять алюминий удастся при 
помощи припоев, не содержащих указанных металлов, 
я состоящих главным образом из пинка с примесью 
меди и алюминия. В следующей таблице представляется 
несколько таких припоев, при чем содержание ііиика, 
меди и алюминия дано в процентах. 



1 

)] 

]]] 

IV 

1 

ѵ 1 


80 

85 

ЯК 

90 ^ 

91 

АІсдь . 

8 

б 

5 

4 

2 

Алюминий. 

12 

У 

7 

0 

1 


Приготовляются ЭТИ припои сил а влепи ем меди с алю¬ 
минием, к которым затем добавляется цинк. Первою 
плавится медь, а алюминий присаживается к ней пор¬ 
циями. Так как алюминий очень легок, то приходится 
жидкость сильно перемешивать. 
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*Г Ге С Ц,ІІ,К0М Мбрас,,, " ат * я сяло ИЛИ канифоль, 

“РСДохранпті. см лап от окисления. Цинк ТО л- 
ж?.чем“ ТЬ В: * НТ СОВершенио ,,ИСТы *» содержат 

Алюминиевые припои мри меняются часто в эѵбной 
технике. Но в я™ случае „ „ Ііе долж , іо 

вследстнис ядовитости сс солей и разъедаемости мети 
кислотами, содержащимися п пище. 

Для алюминиевой брони,т, т.-е. славой меди ' 
алюминием, применяется припой, состоящий ив обіік- 
иопешюго белого припоя и цинковой амальгамы. Цро- 

0інѵ Ш 1стГ Г Т ,І,ЮТ |ММКЧ “ ад М "Р“«Р. «кне, что па 
одну часть амальгамы приходится 2, -1 или 8 частей 

белого припоя. Цинкован амальгама сама состоит и» 

Т ка " ’ част " Р Т У™- Сш ч«ла плавится 
‘ м “ " " 1 " ему "рисаживаетсі ртуть. Цинковая а„аль. 

! гГ ;ті,,П с0б0І ° *№"<«« см»» серебряно- 
белого циста. • 1 

Для приготовления припоя для алюминиевой блои.н.г 

сИг,ча *™ б с; 1г ,,й пршюй и К неіиѵ приба¬ 
вляют амальгаму п виде топкого порошка 

ГГЧ*^ а пи У а« ЛЮИИЙИСПЫ ” И ЛрИПаММИ ПРОИЗВОДИТЬ 

Тш м 1,0 г,0СЛслгшЯ ***«< быт„ сделан иэллю- 
7 ак Как хо ™ '^львики из других металлов 

• акже емцчяпаются припоем и хорошо со держат, по 
они с,.мн растворяются п припое и , 13 М е„ Я ю г его 
соеглц. 

Недавно Гольдом предложен следующий алюминне- 
иыи припои: сначала приготовляют „игатѵоѵ из 20»/ 
алюминия и 80% пипка, прибавлю, постепенно шшк 

* ряс пал в л ей ному алюминию. Затем борѵт мл Ю частей 

^ 0 р Г Г0 0Л0ПЯ (с 5- * & частей лига- 

уры, ]«,> частей цинка і, 67,7 частей олова, Расцла- 
плчни спорна цинк и к нему последовательно присажи- 
'ю.оі лигатуру, олово и фосфористое олово. |Ийа этпет 
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припоем производится гак же, кик словом , но без ц ся¬ 
ких флюс-ои. 

вообще же при пайке алюминия имеет очень болі. 
•іи к* знамение флюс. Полезно применять флюсы из смеси 
р.і «личных хлористых и а тор истых солей, например, 
юристого кальции, фтористого натрия, хлористого 
■ПІ ГИЯ и хлористого цинка или из хлористого пинка и 
• юристого натрия. При помощи ‘♦тих флюсов удается 
и иікл даже обыкновенными припоями. 

Кроме указанных выше цинково-медно-алюмиішеиых 
при юен рекомендуются следующие (английские): 

' «<«■■» ( 5 я) . . .33 73 ч. ссрсіі]іч (Ад). . . І,Й 5 ч. 

цігіікй (7п) ... Д г > . до гули . . . . |,33 „ 


Зти припои смешиваются со стеарином и отминаются 
к палочки. 

Американские припои: 

I. цини (/и). . . 15 50%. ||. цинка І7л\) . . . Н 15% 

•«'Яш (Яп). . . 85 — "кі , алюминия (А1) .3 » 

олоім (8н). . . о стили ни-. 

При пайке этими припоями и качестве флюса при¬ 
мел и етс и парафин. 

Германский (гриіюй: 

олнна (8п| .... 6І>Ѵ 0 ; п.шши;ш (Ап .... 2%; 

шіикя Г/.п) . . . . 23 іслімия (СО) .3 .. 

меди (Си) .... 10 


I іайкл производится 
.л едукнпне припои: 

I. одою (8и>. . . . 7Г> 
пинка (2я) ... 2 ] 
ад ккал ник (А1).. 3 


также с помощью парафина. 

11. «лона (8щ. . . . 7Я 
цинка ( 2 гц, ... 3 
алюминия (ЛІ. . У 
кадмии (<дГ)... 3 


применяются СО] щ р ШО м ЕЮ 
Несмотря на то, что и 
і ,ел ы й р яд ал юыи н иев ы х 


без флюсов, 

настоящее время существует 
припоев, дающих хорошую 
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мойку, все же вопрос нельзя рассматривать как разре¬ 
шенный. Дело в том, что эти припои с течением вре¬ 
мени, под действием воздуха, электрического тока, обра¬ 
зующегося в месте спайки, и влаги, портятся, и топ 
разрушается. По избежание этого полезно покрывать 
спаянные места лаком для зашиты от Благи и воздуха. 

Припои для пикнелл: 

|) |5 ч. жс.ОТОіІ латуни 

5 . монешого серебра 
2) І-'і » желтой латуни 

5 , монетного серебра 

4 . іи и ом. 

Прнготтшепне приноси. О зависимости от плавкости 
н стоимости припоев им придается тот или шюй вид: 
припои получают форму стержней, тмлосок большей 
или меньшей толщины, листочков, крупинок или по¬ 
рошка. Мягкие припои применяются обыкновенно 
в форме стержней, отливаемых в формы, как уже было 
описано, или же в форме полосок; в последнем случае 
припой тратится более экономно. 

Припои, г» состав которых входят драгоценные ме¬ 
таллы, получают форму тоненьких полосок и.-ж листоч¬ 
ков. Эти припои обыкновенно о чет» пластичны, т.-е. 
могут расплющиваться п тонкие листочки. Их отпивают 
в палочки и затем протягивают через волочильную 
доску в тонкую проволоку. Проволоку расплющивают 
в полированных взде.Щіх л тонкие полосы, из которых 
и нарезаются полоски и листочки желаемых размеров. 

Д-ія отливки палочек употребляют формы в вило 
чугунных или бронзовых дощечек, складываемых вместе 
и сжимаемых струбцинками. В них проделПпы полу- 
цилиндрическне желобки, расположенные параллельно 
друг Другу, на одном конце закрытые, а на другом 
соединенные общим поперечным каналом. Перед отлив¬ 
кой форма смазывается слегка маслом. Палочки дела- 
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іі і гг я в 3—5 мм лип мет ром и 10—'15 см длиной. Когда 
і форма заполнена, сс опускают в воду, открывают, 
выбрасывают отливку и снова складывают форму. 

Кед и желательно Эти припои иметь в виде пор сип ка, 
іи отлитые палочки зажимаются в патрон токарного 

• пшка и прекращаются в порошок с помощью напиль¬ 
ника. 

Если припой хрупок, то превратить его в порошок 
очень легко, большая часть этих припоев содержит 
іщеік, а этот металл, а также и его сплавы обладают 
юм свойством, что они очень тягучи при температуре 
и 120- 130°, но нагретые пыше 200 : становятся чрез- 
ішчаГшо хрупкими. 

I Іоатому подобные припои тотчас после отливки 
и тонкие пластинки бросают еще горячими в нагретую 
и окруженную горячим леском ступку, в которой они 
очень легко раздробляются в порошок. 

Твердые обыкновенные припои большею частью при¬ 
меняются и гранулированном состоянии, т.-е. в виде 
крупинок или зернышек. Наиболее часто применяемый 

• иособ гранулирования состоит и том, что жидкий при¬ 
пой тонкой струей вылинаетгя в широкий плоский 
сосуд, наполненный водой. Воду по время отлипни 
металла взбалтывают березовой метелкой. Чем энер¬ 
гичнее взбалтывают, тем мельче получаются кру¬ 
пинки. 

По другому способу в сосуд кладут пушечное ядро, 
острием вверх, или тому подобный предмет, и наполо¬ 
вину погружают его п воду. Расплавленный металл 
льют на ядро; он разбрызгивается и о виде мелких 
капель надает в воду. 

Недостатком обоих способов является то, что зерно 
получаются разной величины, и некоторые из пих не¬ 
правильной, удлиненной формы, гак что неизбежна 
сортировка посредством сит. 



В случае гранулирования припоев в большом коли¬ 
честве прибегают к способу, подобному изготовлению 
дроби. Н;і высоте 10 —12 м. помещают мелкое нрово- 
л очное сито, наполненное накаленным древесным углем. 
На уголь н.тлипдотся припой, который, просачиваясь 
сквозь уголь и сито, падает в виде мелких капель, за* 
стілшоших ьо время падения в полдухе в виде пра- 
пильных щлриков, которые падают в воду, где оконча¬ 
тельно охлаждаются. Сортироока таких дробинок по¬ 
мощью сит идет очень быстро и хорошо. 

11 л конец можно разбивать струю металла посред¬ 
ством с фу и йоды, если имеется поди, находящаяся под 
давлением, например, водопроводная. 

Сортировка крупинок припои во всех случаях необ¬ 
ходима, потому что крупинки различной величины не¬ 
одинаково скоро плавятся, что создает неудобство при 
производстве пайки. 


Ф ИНСТРУМЕНТЫ И Ш’ИЬОРЫ ДЛЯ ПАЯНИЯ. 

Плнаі.пян трубки- Для спаивания мелких предметов, 
псе равно мягким или твердым ггрипоем, удобным 
инструментом оказывается паяльная трубка. Ома пред¬ 
ставляет гобою медную или латунную трубку, суживаю¬ 
щуюся к одному концу и согнутую па узком конце под 
прямым углом. Сечеіщс трубки на узком выходном 
конце должно быть правильное, круглое. 11 Іирокий конец 
трубки берется в рот и почтой у снабжается роговым 
мундштуком. Подобная трубка изображена на фиг. 1. 
В трубке часто собирается влага, брызги которой 
мешают пайке. Поэтому иногда трубка снабжается рас¬ 
ширением, в котором собирается жидкость (фиг. 2 ). 
В то же время оно служит как бы воздушным колпа¬ 
ком, какой ставится па насосах и пюбщ.ит чутью равно¬ 
мерность. Но помимо этого приспособлении надо на- 
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учиняя равномерно дуть. Для этого забирают как можно 
Ни н.шо поз дух л в легкие и с силой дуют, тя т< что щеки 
|м іу на юте я. Ирл этом во все время вдыхания іюз;*ухн 
•"Р'ч нос, давлением щек надо про¬ 
должать выдувать воздух через рот 
и і рубку. Сначала это кажется трудным, 
к" мосле небольшое о навыка удается 
іі течение четверти часа давать ненре- 


К*ьЯ> 
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ФіІІ. 1. 



рывную струю воздуха. При этом только губы устают 
и сохнут. Но всяком случае такая работа не безвредна 
іля легких. Поэтому всегда следует предпо¬ 
читать искусственное дутье, а при сколько-ни¬ 
будь больших и продолжительных работах 
применение горелок с искусственным дутьем 
или паяльных ламп совершенно необходимо. 

Обыкновенной паяльной трубкой дуют 
в пламя лампы или свечи. Іісли же дутье 
искусственное, то обычно применяются го* 
редки, питаемые светильным газом. Одни из 
таких горелок представлена на фиг. 3 . Опа 
состоит ил трубки, под нодп щей газ (правая), 
и из трубки, подводящей дутье (левая). [} мундштуке 
трубки соединены так, что газойля окружает воздуш¬ 
ную. Горелка соединяется с газопроводом и поздухо- 
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дувкой помощью рези поп их шлангов. Для регулиро¬ 
вки^ пламени служит крип. 

Па фиг. 4 изображена другая подобная же горелка 
с краном на газовой трубке, расположенным так, что 



им манипулировать можно топ же рукой, которою дер- | 
жат горелку, таге что вторая рука остается совершенно 1 
свободной. Еще удобнее применить для установки го¬ 
релки штатив (фиг. 5), клк для на- ! 
столы гы* электрических ламп. Тогда ' 
обе руки остаются свободными. 
Неудобством применения горелок 
является то обстоятельство, что на¬ 
до иметь особый аппарат дли про- 
изізодстпа дутья. Если в распоря¬ 
жении имеется водопровод, то это 
неудобство легко устранимо, так 
как б продаже имеются или могут 
быть легко изготовлены воздухо- ] 
дувные приборы, работающие от 
водопровода. Они очень несложны 
и недороги. і 

В противном случае надо иметь, 
какие-нибудь мехи, дающие непре-| 
рывцое дутье. I 

На фиг. 6 в наружном виде, а па фш‘. 7 в разрезе* 
изображен один из подобных приборов. При опускании 
рычагами (педалью) иижиего меха воздух через клапан 
и крышке этого меха входит в пространство <г. Во 


ч шшшш і ш іітптчі'пПН тіЧІН Г Н Г Н Т т тя іШ 
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п|Н*мя поднимания меха воздух частью вытесняется че- 
і' 1 кран, соединенный пілавгом с горелкой, частью же 
< ж и мает верхний мех. 

і*о время нового опускания нижнего моха, воздух 
продолжает вытесняться через кран, так как в это 
■Фолы пружила, помещенная в верхнем мехе, разжимгк» 


Паяние н луоп-иио. 
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За неимением светил итого газа не трудно пригото- 
нить горючий газ и самим. Для этого надо в банку 
и мести. ѵі остью примерно в Ѵ 4 Ѵз недра, поместить 
деревянных стружек и калить туда бензина па одну 
четверть. Через пробку надо пропустить две трубки 
одну доходящую почти до дна, а другую короткую 
Через длинную трубку вдувается воздух, который и рой 
дет сквозь бензин и далее будет подыматься в банке 
мимо смоченных бензином стружек. При этом он пасы 
тится парами бензина и вполне может заменить све¬ 
тильный і яз но всевозможных горелках, например 
в бунзенонских, применяемых и химических д.і борате 
ринх. Выпускается газ из балки через коротенькую 
трубку и пробке. 

Цаяльиые лампы. Несравненно более распростра 
пенным и удобным прибором как для расплавления 
припоя, ток и для нагревании спаиваемого изделия 
является панлыши лампа. Особенное значение лампа 
приобретает, когда приходится паять крупные вещи вне 
мастерской, как. например, при кровельных или водопро 
водных работах. Лампы встречаются чреэішчіійио разно 
образных конструкций и применяются главным образом 
при мягкой пайке. Хорошая паяльная лампа должна 
быть прочной, долговечной, должна лапать сильное 
пламя, чтобы с нею можно было работать на ветру 
она должна допускать возможность легкого регулиро¬ 
вания н быть вполне безопасной. Ко всему этому опа 
лолжіііі иметь простую конструкцию и нс быть очень 
дорогой. Весьма важно, чтобы лампу но нремм работы 
можно было сильно наклонять; иначе с нею работать 
было бы неудобно. 

I [а фиг. К представлена простенькая лампа, годная 
лишь для небольших работ п закрытом помещении. 
Она состоит из обыкновенной спиртовой лампочки А, 
лад которой расположен резервуар И, наполненный 
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спиртом и снабженный предохранительным клапаном П. 
і|ары спирта вытесняются по трубке С, действующей 
как тіаялыіан трубка. Пламя получается до 16 ел длиною. 

На фиг. 9 представлена ^ 

более совершенная спирт¬ 
ная лампа фирмы Бпртсѵи». 

\’> л и жней трубке горелки 

ію монисте я фитиль, л верх¬ 
няя трубки представляет со¬ 
бою собственно горелку, и 
и этой трубке имеется очень 
тонкое отверстие, памраплсЕі- 
іюе вперед. Спирт, засо¬ 
санный фитилем, испаряется 
помощью вспомогательной 


_.-ь - -г.- 


ИТ 


Л л і 

у у * -4. 

Фиг. *. 

* 
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юро.ікн г; виде опрокинутого котелка, в днище которот 
с л слано углубление, наполняемое спиртом. <«ам коте¬ 
лок представляет Собою мерник для наполнения лампы 
надлежащим количеством спирта. Пары спирта, обра- 



Фиг. 9. 

.чстаннгиеси « нижней трубке, выбрасываются черев упо¬ 
мянутое отверстие и заднем конце верхней трубки м 
засасывают имеете с собой воздух. Эта смесь загорается, 
образуя пламя о 13 — 14 см длиною. 













Предохранительный клапан в этой лампе не нужен, 
так кпк давление не может слишком повыситься, а если 
бы почему-либо обр ліопэ пне пара стало слишком 
большим, то лампа тухнет сама собой. Расходует лампа 
250 г спирта в час. 

И настоящее время топливом служит гораздо чаще, 
вместо спирта, бензин, но для бензина лампы приме-* 



Фиг. ю. 



іеяются специальной конструкции. Такая лампа, также 
фирмы Бартель, изображена ня фиг. 10 в наружном пи до, 
а на фиг. 11—и вертикальном разрезе, но с прямостоя¬ 
щей горелкой, 

Лампа состоит и.і резервуара \Х / . горелки / ; . приспо¬ 
собленного к. ней фонаря () и подвижною футляра, 
служащего для регулировании притока ішьіѵсі. Бензин 
наливается через отверстие А, запираемое помощью 
крышки а с пробковой прокладкой п 




В днище имеется такое же отверстие, служащее для 
смены фитиля И груоке Я К дну приделан штифт 
проходящий сквозь Отнорстке и верхней крышке и при* 
і аяииьтй в этом отверстии оловом. Этот штифт играет 
роль предохранительного клапана: если давление внутри 
резервуара переходит допустимый предел, то дно вы¬ 
гибается «наружу и вырывает штифт <7 из крышки 
резерву и ря, открывая таким образом отверстие. Шейку 
лампы окружает желобок ВБ, служащий для подогре¬ 
вания горелки, как в примусах. Пары бензина из ре¬ 
зервуара выбрасываются через отверстие О, регулируе¬ 
мое штифтом С, снабженным пинтовой резьбой и саль¬ 
ником пк Далее пары проходят через мундштук Л' 
и фонарь 0. Воздух присасывается в фонарь через 
отверстия 0,0, регулируемые футляром Е. 

При работе сначала наполняют реаерпуар \Ѵ через 
от перстне /1 бензином, затем налипают бензина или 
спирта в желобок В В и поджигают с-го. Это подо тре¬ 
па пие шейки горелки нужно производить не только 
тогда, когда лампа совершенно холодная, на и поел? 
того, когда она была уже в употреблении и не совсем 
>хля диллсы Предварительно, чтобы не обуглить фитиль, 
надо убедиться, что в лампе имеется бензин. 

Когда шейка лампы прогрета, медленно поворачи¬ 
вают штифт С влево на один оборот, причем выходное 
отверстие О будет совершенію открыто. Тогда зажи¬ 
гают вытекающий газ, я футляр Е оставляют надви¬ 
нутым на фонарь и поднимают постепенно лишь тогда, 
когда фонарь прогреется. Таким Образом штифтом С 
регулируется газ, а футляром Е — воздух. Если лампу 
приходится останавливать нс надолго, то рекомен¬ 
дуется по гасить ее совсем, я оставить небольшое голу¬ 
бое пламя. При работе лампой па сильном ветру фут¬ 
ляр Е следует совершенно опустить. Тушится лампа 
простым запиранием отверстия О помощью вращения 
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штифта С вправо. Лампа бед не я кто вреда можег рг 
ботать до полного истощения бензина. Давление н па 
никогда пе превосходит 1 <Д атмосферы. Но если бі 
давление внутри реэерпулря повысилось чрезмерно, хот* 
бы от нагревании снаружи, то на этот случай имеете* 
предохранительный клапан и виде штифта //. 

Отверстие в мундштуке 6' прочищается поічощы 
особой иглы, но осторожно, чтобы не расширить от¬ 
верстие, отчего лама а стала бы плохо работать, Есл» 
мри прочищенном отверстии лампа все же плохо горит, 
то следует пмииптить штифт С и прочистить иглой /С от¬ 
верстие О. 

Фитиль современен загрязняется, и его следует сме¬ 
шит. часов через -100 500 работы лампы, смотря по 
чистоте бензина. Для этого огилшшвчют крышку и днище 
резервуара, нытаскиімют фитиль помощью крючка ^ и 
заменяю! его новым. 

Лучшей прокладкой между флянцем фонаря и 
мундштуком .9 служит' асбестовое кольцо. При возоб¬ 
новлении такое кольцо погружается в смесь воды с гра¬ 
фитом; масло не применяется. Если штифт С ходит 
слишком туго, то его следует вывинтить и смазать са¬ 
лом; если же он .ходит слишком слабо, то надо подтя¬ 
нуть сальник т. 

Никогда не следует лампу наполнять вблизи огни, 
так как бензин крайне легко воспламеняется и может 
вспыхнуть. Точно так же, пока лампа совершенно не 
охладится, нельзя открывать отверстие А 

Паяльники. Паяльники применяются лини, цри мяг¬ 
кой майке. Они состоят ид пркамо'ікк красной меди, 
прикрепленной к железному прутку с деревянной руко¬ 
яткой на конце (фиг. 12). 

Красная медь берется потому, что она обладает зна- 

чителміыі тілоемкогтыо, т.-г. злил.. и себе много 

тем л а При длиной гем мера ту ре, и большого тсплонро- 

зв 




]им мостъ ю, т.-е. легко проводит теплоту, так что острый 
И»нц ц, которым и производится плтікл, вес время полу- 

'»• г тепло ОТ М.ТСсИЩТОГО ТОЛСТОГО КОЕ| 11.1 И ДОЛГО [ІО 
• •• г іждііотся. Форма пая -іышка бывает различиям: иногда 
ирц.імочка расположена перпендикулярно к ручке, как 
•и фигуре, иногда же она располагается по продолже¬ 
нию ручки. Сама и риал: очка также бы наст различной 
формы. В іфелета □ леи пой на фигуре форме тонкий конец 
представляет собой двугранный угол, образуя как бы 
л« іііаі- зубила. Иногда же этот конец делается н виде 
першими пирамиды. Это зависит от .характера работы, 
11 ро і вводи мой м а я л г .пи ко м. 
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Чтобы припой хорошо держался па паяльнике, ого 
і'.ібочпй, тошенй конец должен быть предварительно 
нолужеп, т.-е. покрыт оловом. Для этого поверхности, 
покрываемые оловом, сначала опиливаются мелким на¬ 
пильником, затем обтираются чистой тряпкой, после 
чего до них нельзя уже дотрагиваться руками. Вместо 
ііліішіышкіі. можно отшлифовать поверхность на точиле 
с тонким зерном. Самое лужение можно произвести 
разными способами. Например, в жестяную коробочку 
насыпают порошок канифоли п немного олова в зернах 
н по этому порошку проводя']' рабочей частью нагретого 
паяльника с опиленной свежей поверхностью. Эта іго- 
верхность тотчас же покрывается оловом. Или кладут 
паяльник ни раскаленные уголья обухом вниз, как и 
всегда при нагревании паяльников, и по время нагре¬ 
вания его посыпают несколько раз порошком канифоли. 







которая плавится и покрывает поверхность паяльника; 
когда последним достаточно нагрет, ко пому проводят 
палочкой олоііл туда и обратно, пока паяльник пе будет 
как следует покрыт оловом. Можно также паяльник по¬ 
гружал. в олово, рас план лет гое в ложке и сверху по¬ 
сыпанное канифолью. 

Остроконечные (пирамидальные) паяльники лудятся 
следующим способом. Когда паяльник нагреется на угле 
до-крлена, его наскоро опиливают, натирают со всех сто¬ 
рон о кусок нашатыря и захватывают им каплю оло¬ 
вянного припои, после чего снова натирают нашатырем 
и, быстро поворачивая острием вверх, облужшкнот псе 
четыре канта. Припой крепко пристает к поверхности 
пяялышка, и полуда держится очень хорошо. 

Наилучшим из описанных приемов надо считать по¬ 
гружение в расплавленное олово. 

Нагревание паяльника также можно производить раз¬ 
личными способами. Главным образом надо следить, 
чтобы не сжечь паяльника, тяк как при этом сгорает 
его полуда, и паяльник уже не захватывает припоя. 
Кроме того, олово может соединиться с медью паяль¬ 
нику, образуя бронзу. Этот слой приходится спиливать 
прочь. Поэтому надо так нагревать паяльники, чтобы 
этого не произошло. Прежде всего ил грена пис веду т 
с толстого конца паяльника, так что рабочий его конец 
не соприкасается с топливом. При нагревании на угольях 
рабочий конец обращен вверх. Удобно нагревание вести 
іи кузнечном горне. В противном случае применяют 
специальные печурки. Исли имеется гшл ильный газ, то 
нагревание паяльников очень хорошо ііроігаііодится па 
бунзеиоиских горелках. Для той же цели удобны примусы. 

В настоящее время существуют иаилишкп, снабжен¬ 
ные газовыми горелками, так что паилі.іщк пеѵ премя по¬ 
догревается, и не надо прерывать работу для нагрева¬ 
ния охладившегося інпілыіика. 


•Ю 





На фиг. 33 представлен такой паяльник. 

Рукоятка его пустотелая, и но пей подводится газ; 
„о дополнительной тонкой трубочке подводится дутье. 
Пружинной кран дозволяет удобно регулировать при¬ 
гон газа той же рукой, в которой держат паяльник. 
Так как обращение с воздуходувным прибором пред¬ 
ставляет некоторое затруднение, то горелки устраивают 
так, чтобы воздух сам засасмнался струек, газа. Для 
этого рукоятка снабжается нереста иными воздушными от¬ 
верстиями. Но при этом повышается расход газа, па¬ 



яльники с дутьем расходуют п минуту до 1,2 л газа, 
боа дутья —3 л. 

В случае отсутствия газа применяются паяльники 
спиртовые и бензиновые. Пи фиг. 14 и 15 изображен 
спиртовый паяльник в наружном виде и в разрезе. Он 
состоит из толстостенной трубки, разделенной попереч¬ 
ной перегородкой на 2 части. Верхняя часть служит 
для образования пламени, теплота которого отчасти 
передастся и нижней части, служащей для испарения 
спирта. Спирт притекает по шлангу из резервуара, рас¬ 
положенного пыле паяльника приблизительно на 1 м. 
Перегретые пары бензина аиры каются через узкое ог- 
перстие в перегородке и за с асы ил ют воздух через два 
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отігсрстяи п боковых стенках трубки. Здесь образуется 
острое пламя, бьющее в призмочку паяльник. Выпуск 
| , . Яров спирта регулируется игольчатым клапаном Я 
1 іризмочка устанавливается па различной высоте в за¬ 
висимости от длины пламен л и удерживается п соот¬ 
ветствующей втулке помощью нажимною винта. Когда 

пало пустить и ход 

паяльник, открывают 

крлк на резервуаре со 
спиртом, дают время 
спирту наполнить сое¬ 
динительный шланг, 
открыв а ют и голь ча гмй 
клапан /<*, поворачивая 
его палево, затем на¬ 
клоняют паяльник над 

специальным корму нем 
(Ф и г- Іб) и дан гг вытечь 
в него немного спирта, 
так чтобы псе дно ко¬ 
рытца было покрыто 
Спиртом. Тогда л,ищ- 
рлют игольчатый кла¬ 
пан и кладут паяльник 
на корыгс іо, как пока¬ 
зано на фиг. іб, и за- 
, ѵ . , жигают спирт. Нше 

" еМ СГ0,,ИТ " ССЬ СІІИ|ѴГ " ИЯЯЛЬНИК 

им тот, открывают клапан и поджигают над пламенем 

пары спирт., При плохом иодяшн-тм спирте “ 

слѵчиіься, что .ыры его не тотчас нанфятоь ц Э тп. м 
случае клапан надо открыть чу,- і,-чѵп.; тогда папы 
спирта зп.ораютсп легче. Клана,, пшммле д.фжа, откры- 
““ ;,,|ОЛ| '°* ы,|с;| НіГ'і іыіцк не іиіі рсетпі или следует 
11,1 ,,Т ° т » х ‘ б У 1?т ^ ОКОЛО ,4 минут; после пот пламя’ 
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ѵпагілнют, смотря по надобности, и держат его таким ѵ 
чтобы паяльник нс охлаждался. При легких работах 
,і .статочно половинною пламени; при более тяжелых — 
и 5 /і> и только при самых тяжелых работах (медных 
и циукопых) приходится поддерживать полное пламя, 
і’. последнем случае рекомендуется и самую призму 
і -пілмінка брать покрупнее. Во время перерывов и ра¬ 
боте пламя поддерживается очень маленькое. Под 
конец работы сначала закрывается клаплгт на паяль¬ 



нике, я через некоторое время кран на спиртовом ре¬ 
зервуаре. 

Обыкновенный денатурат содержит некоторое коли¬ 
чество смолистых пешсстп, отлагающихся постепенно 
внутри паяльник;» и загрязняющих его, особенно в пучке 
проволок //, б сетчатом свертке М, в канале С и 
сопле Последнее нужно прочищать прилагаемой к па¬ 
яльнику латунной про полочкой и ничем другим, потому 
что, ес іи при грубой очистке отверстие сопла будет 
расширено, то паяльник перестанет правильно работать. 

Пучок прополок /■/ служит для задерживания грязи 
и смолистых веществ в спирте. Через 500—1000 часов 
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с трубкой обусловливает хорошее подогреваний бензина 
и полное про проще и не его в пар. Воздух поступает 
к пламени через отверстия м трубке 0, окружающей пламя. 

•(роме описанных нельзя не упомянуть об электри¬ 
ческих паяльниках. Теплота в них образуется благодаря 
прохождению токи по проволоке с большим электри¬ 
ческий сопротивлением. Обыкновенно они имеют две 
обмотки; из них одна нклкічяется нажимной кнопкой, 
когда паяльник берут для пайки в руку; по другой же 
оомоткс ток идет непрерывно п поддерживает паяльник 
и слегка нагретом состоянии и в периоды остановки 
работы. Электрические паяльники рекомендуются длк 
кііптажіилс работ и особенно гам, где нельзя упо¬ 
треблять угольный горн или газовое пламя, например, 
на телефонных станциях. Они имеют обыкновенно тот 
по достаток, что срок их службы сравнительно короток. 
Ітобы его продлить, нагревающее тело залипаете* со 
всех сторон герметически. Для обмотки служит обыкно¬ 
венію хро.ѵюмпккелепан проволока, которая сворачи- 
нается в спираль и уклад «.шлется и углубление изоли¬ 
рующего тела из фарфора. 

Паяльные пени. Твердую пайку можно производить 

па любом горне пли очаге; однако, там, где приходится 
производит/, майку постоянно, пользуются специаль¬ 
ными паяльными мечами. 

ІІ-чь у жестяников служит главным образом для 
нагревания паяльников. 

Модники складывают гори из кирпичей и снабжают 
его посредине решеткой для помещения на ней угля. 
Раздувается огонь с помощью опахала и.т перьев или 
мехами. 

Нм с сто кирпичного горна часто посредине мастер¬ 
ской ставится железная жаровня. 

Подвергаемые пайке предметы кладутся на тонкий 
слой угли ил решетке и засыпа кит я спер х у углем. Боль- 
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і іие неделим обкладываются кругом крупными кусками 
ѵі ля так, чтобы предмет равномерно прогревался со 
всех сторон. Однако, предмет должен быть насыпан углем 
:а 14 чтобы можно было через промежутки между ку¬ 
сками угля наблюдать нагреваемый предмет. 


у ПРОИЗВОДСТВО ІІЛЙК1І. 

Паяние мягкими припоями ПРОИЗВОДИТСЯ С ПОМОЩЬЮ 
паяльников. Операция требует изпесгйого навыка, по 
и общем она крайне проста. Сначала подготовляется 
спаиваемое место: поверхность онилпняется и проска¬ 
бливается помощью специальных гкребкоп (фиг. 20 ) 

и— 



Фиг. 20. 


различной формы; затем, сложип спаиваемые части, 
швы покрывают каким-нибудь флюсом, например, 
нашатырем (и порошке), паяльною жидкостью, паяль¬ 
ной пастой, хлористым цинком, «анифолыо, в случае 
цинка— соляной кислотой. Большею частью применяются 
хлористый цинк и капифолк 

Мосле этого нагретым паяльником, предварительно 
хорошо облуже иным, забирают каплю припои и про¬ 
водят им по ніву, не слитком быстро, чтобы шок успел 
хорошо прогреться; или педуг одновременно паяльни¬ 
ком и палочкой припоя, прикасаясь и тем и другим 
одной п той же точке шва. В случае пользования 
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паяльными жидкостями, содержащими избыток кислоты 
или нашатырь, притягивающий воду, при чем спаянное 
место впоследствии ржавеет, по окончании пайки шов 
во избежание ржавления спаянного места, надо обтереть 
тряпкой, смоченной н масле. Можно также изделия іш* 
* ыоать 0 ™'™ й воде я высушивать потом и дерепян- 

инх опилках. 

Паяльник и я треплется более или менее сильно в зяви- 
с им ости ОТ толщины смаиваемых изделий. Очень силь¬ 
ного нагревания ладо избегать, чтобы П е пострадал сам 
паяльник. После того как последний кынѵт из опія 
полуженный конец его протирается о кусок нашатыря 
или тряпкой, смоченной и растворе нашатыря. 

При спайке белой жести, для образования шва края 
жеслі такладыаатстся один на другой на % дюйма и 
плотно "рндержимются в таком положении. Затем, по¬ 
сыпал цтов порошком канифоли ,іл и нашатыря, водят, 
концом паяльника как раз над швом, прикасаясь к па¬ 
яльнику палочкой припоя так, чтобы припой капал 
'маленькими каплями на цпці. 


После этого надо пройтись (медленно и придавли¬ 
вая) концом паяльника по шву, при чем успевшие за¬ 
стыть капли пл а зяте я и разливаются вдоль щ Ва , про¬ 
никая в щель между краями. Удобнее первыми каплями 
скрепить концы и середи„у шва; мотом, если при про¬ 
хождении паяльником этих капель окажется мало, сле¬ 
дует прибавить, где нужно, еще одну-две капли. Во- 
о'лце же следует помнить, что припоя должно быть 
юлько-только достаточно: чем тоньше его слой, тем 
■красивее и прочнее шоп. 


Излишний примой может быть легко удален посред¬ 
ством прикосновения нагретым паяльником к припою. 
Как только припои начнет плавиться, его быстро сти¬ 
рают куском материи или паклей. Это повторяется до 
тех цор, пока весь излишний припой не будет удален. 



Вместо кгінифо/ій и нашатыре ложно употреблять 
разведенный раствор хлористого цинка, которым слегка 
сказывается шов. По окончании пайки предмет должен 
быть оставлен в покое, пока вполне не застынет. 

Таким образом могут быть спаяны, например, края 
цилиндра, образующего стейки жестяной кастрюли. 

Чтобы припаять дно к жестяной кастрюле, ого вы¬ 
резают но мерке из листа жести: выправив и выгладив 
чист плоским молотом, и а нОм вычерчивается циркулем 
круг, диаметр которого должен быть ня 12 мм больше 
диаметра кастрюли; затем внутри этого кругл прово¬ 
дится другой круг, ранный дну кастрюли, т.-е. отстоя¬ 



щий от первого на 6 мм. По наружному кругу выре¬ 
зается Дею ножнипами для металла (фиг. 21 ), затем 
края кругл загибаются вверх по линии внутреннего 
круга. Чтобы загибание шло легче, местями делаются 
треугольные надрезы, не доходя до внутреннего круга. 
В загнутый край вставляется ранее спаянный цилиндр 
и шов запаивается так же, как и выше описанный. 

Если приходится заменить дно старой жестяной ка¬ 
стрюли новым, то отрезают дно от стенок сначала пи¬ 
лой или напильником, а затем ножницами, выправляют 
стенки железным или деревяппым молотком п.ч круглом 
железном брусе, горизонтально укрепленном и верстаке. 
Изготовление нового дшши и при пли ван и с его произ¬ 
водится так же, как к для новой кастрюли. 


4 Панков я лужение. 
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Чтобы заделать небольшую дырочку и кастрюле, 
па до ее хорошенько промыть сначала щелоком на соды, 
а потом чистой водой; обскоблить место вокруг дырки, 
посыпать это .место флюсом или помлзлть паяльной 
жидкостью и, захвати горячим мл иль ни ком ііемпоітУ 


Фиг. 21 в. 


кладывагот на пего заплатку из листовой жести, покры¬ 
тую снизу также флюсом. По заплатке проходят горя¬ 
чим паяльником. Когда припой иод заплаткой распла¬ 
вится и заплатка станет ил а нить, ее придавливают и 
Дііют припою застыть в этом положении. 
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Фиг. 21 Г,. 


расплавленного припоя, двигать паяльником по поверх¬ 
ности вокруг отверстия; при этом металл покрывается 
пленкой припоя, который заполняет и самое отпер- 
сгие. 

Если дырка всѵіикя или близко расположено несколько 
небольших отверстий, то, очистил нужное ігр ост ранет со 
скребком, покрывают его флюсом, я потом расплавлен 
пым припоем. Застывший припой выравнивают и на- 








Точно таким же образом и при помощи тех же при 
паев производится пайка свинца и цинка, по при цинке 
і пыльным веществом служит соляная кислота, разно 
ценная п дождевой воде. 

Мягкая пайка тугоплавких металлов, как медь, ла¬ 
тунь, железо, золото, серебро и их с плави, произво¬ 
дится немного иначе: тщательно очищенные спаиваемые 
юперхногти предварительно покрываются тонким слоем 
мо»а, а'.-е. лудятся, затем складываются имеете, плотно 
прижимаются одна к другой и шов нагревается паи ль¬ 
ни ком или пламенем паялыюи трубки. Полуда плавится 
и спаивает поверхности. 

Если предметы нс крупные, то достаточно сжать 
спаиваемые поверхности нагретыми до красна кузиеч 
ними клешами. 

Можно паять и таким образом: смазав поверхности 
разведенным раствором хлористого цнеікл, посыпать их 
опилками припоя или положить между ними кусочек 
топкого листового олова, л затем сжать и нагреть па¬ 
яльною трубкой. 

Флюсом может служить также стеарин, легким слоем 
которого покрывают слегка нагретые ноперхгюсти, пе¬ 
ред наложением па них припоя. 

Мягкими припоями с паяльным веществом из хло¬ 
ристого цинка спаивают, между прочим, поломанные 
ювелирные изделии из фальшивого серебра. 

Твердая пайка производится с помощью ііяялышх 
трубок, горелок, ламп и горнов. 

Во время паяния спаиваемые части должны быті. 
неподвижно связаны между собою или вообще так при¬ 
жаты одна к другой, чтобы невозможно было их сдви¬ 
нуть одну относительно другой. 

Если возможно, то лучше всего их располагать на 
какой-нибудь твердой подкладке, например на выдол¬ 
бленном куске угля, кирпиче, куске пемзы, асбеста и т. д. 
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Придерживания спаиваемых предметом клещами 

лучше избегать, так как клещи отнимают много теплоты. 
Однако существуют специальные клещи, о которых 
атот недостаток н значительной степени устранен. Та¬ 
кие клещи изображены на фиг. 22. Одна из губок кле¬ 
щей Ь имеет форму как у плоскогубцев; но другая 
а имеет вид изогнутого п дугу топкого стержня и ка¬ 
сается нерпой губки своим концом, так что зажатый 
между ними предмет придерживаете» лишь п одной 
точке и доступен для 
пламени по всей верх- 







Фит. 22. 


Фнг. 23. 


ней поверхности, так что пайку производить очень 
удобно; кроме того и отдача теплоты доведена до 
минимума. 

Мелкие вещи очень удобно паять на подстилке, при¬ 
готовленной следующим образом: ь огнеупорном кир¬ 
пиче выдалбливают углубление (фиг. 23), которое за¬ 
полняют плотным тестом, составленным кз '2 частей по 
объему тонкого дрепеспоугольною порошка и 1 части 
истолченной огнеупорной глины, тщнтедьЕю перемешан¬ 
ных между собою, а затем с кашицей, спаренной пн 
1 столовой ложки рисовой муки и У 4 кружки воды. 
Прижав хорошенько гссто, выдавливают н нем спаи¬ 
ваемый предмет, как изображено на фиг. 21, и, ыынув 
сто, высушивают тесто. Ба время пайки предмет кла¬ 
дется в приготовленное для пего углубление. 




«ямшш НШІШШИ |І |ІІ|І ||ІІІІІ|І|)І 


С у (ель мелкими пещами, как цепочки, галстучные 
булавки и т. п., поступают так: сложив сломанные 
части л надлежащее положение, их скрепляют мягким 
сургучом или шеллаком; на кирпиче приготовляют кру¬ 
тое тесто из смеси гипса с мелким песком на воде. 

В это тесто вдпнлишіетса спаиваемый предмет так, 
чтобы он был совершенно облеплен тостом; когда по¬ 
следнее затвердеет, его отскабливают около места спайки, 
зятем посредством вытапливания удаляют сургуч или 
шеллак, смазывают шов флюсом, например, тестом из 
буры, кладут припой 
и спаивают паяльной 
трубкой. 

Опишем спайку сло¬ 
манного лперпого клю¬ 
ча. Прежде и сего С.-іг>- 
манные чисти пригоня¬ 
ются кяк показано из 
фиг. 25. Язычок части а 
должен л лот во вхо¬ 
дить в вырез части Ь. 

Полезно просверлить 
дырочку по направлению пунктира, вставить в нее 
стерженек и расклепать ого и таким образом скрепить 
спаиваемые части. По если язычок части а входит 
в нЫрез части Ь ішстоле»ко плотно, что части хорошо 
держатся одна в другой, то п таком склепыплпни пет 
необходимости. Дальше спаивание производят так, как 
било только что описано по поводу фиг. 24. Пламя 
паяльной трубкой направляют на шов несколько сбоку; 
сначала дую г умеренно, но после того как бура вспу¬ 
чится и мотом опадет, дутье постепенно усиливают до 
тех пор, пока припой не расплавится и не затечет 
в шов. О том, что припой расплавился, узнают по уси¬ 
ленному блеску на месте шва и по синему пламени, 


„..•■Ѵч 

• л 
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происходящему от сгорания цинка. Изделию дают мед¬ 
ленно остыть, после чего его ве.тшшпяуг и отдели о азот. 

Медкопскроікешіый припой можно накладывать и 
имеете с тестом из буры, примешав примой к тесту 

заранее. 

Где нужно, спаиваемые части связываются железной 
нрополокой и даже прионзываются к подставке, однако 
так, чтобы место сішйки оставалось открытым. 

Для посыпания бурой в сухом виде очень удобен 
приборчик, изображенный на фиг. !2і>. Он состоит из 
отзкпнз / с крышкой !(. От ди а идет трубка / со ско* 



тчг. 2, г >. Фиг. Ж 


шейным носиком //.. Трубка / скреплена со стаканом і 
поперечинкой т, зазубренной сверху. Коли слегка на¬ 
клонить стаканчик и царапать ногтем но зазубренной 
стороне поперечинки, то происходят легкие сотрясения, 
способствующие ішсі.тпеіпию маленьких порций порошка. 
Это иоскребьтаиие по поперечине лучше обычного по¬ 
стукивания по коробочке с порошком. 

П Америке часто применяется подкладка из асбеста, 
имеющегося в продаже и ниде дощечек, изображенных 
на фиг. 27. 

Оки скреплены деревянными рамками а и снабжены 
плоским углублением Ь и дощечкой С, с помощью кото¬ 
рой п [одерживается спаиваемый прел мет в углубле¬ 
нии Ь. На правом рисунке б идеи самый процесс 
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пайки помощью буи зен риской горелки И ЦЛНЛЫТОЙ 
Трубки. 

Пример с и пег ки латунного колечка, на гоняемо іо мл 
деревянные рукоятки на пил ыі икон, стамесок и други* 



инструментов. Выронив подходящую полоску па листовой 
латуни, толщиной н 1% —2 мм, сгибают ее в кольцо 


1 


1 '/* 

и пригоняют ПОМОЩЬЮ напильники 
стыки, накладываемые один на дру¬ 
гой. Кольцо обвязывается железной 
и р о в о л о к о й, за которую и подвс- 
іпиванѵг его нал огнем швом нниа, как 
показано пн фиг. 28. 

Шоп ем<і:»>тнасгси изнутри кольца 
тестом из буры, кладется несколысо 
крупинок припоя и держат и таком 
положении кольцо над огнем, пока 
бура нс кспучите» и не осядет;тогда 
кольцо о пуск лете я о самый огонь. 

Когда примой расплавится, прекра¬ 
щается действие меха, н кольцо осто¬ 
рожно вынимается. Так как при ма¬ 
лейшей невнимательности кольцо при 
этой пайке легко может распла¬ 
виться, лучше' его предварительно обмазать глиной 
все, за искѵшчечіием пдці, о еще лучше паять не па 
горне, а с тоівощыо паяльной трубки. 



эдш 

Фиг. 28. 
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после пайки м( лиых и лагунных нешей их опускают 
ня несколько минут и волу, слегка подкисленную сер- 
нои или азотной кислотой (1:7); тогда о„« очищаются 

меііеішо "и’пш '" ЛаЯ ВОла раство Р яе т б УР.Ѵ слишком 
меллеішо. Излишек припоя уделяется напильником. Если 

пайка но удалась, например части спаялись не в лра- 

чтоб!Ге,':,Т Же ‘ ШИ ' ТО " ад0 " радмет Попаять, но так, 
* еі ° сжечь " но расплавить к дельном месте. 
Для згою приготовляют тссто из отмученного мела или 



Фиг. 29. 


глн,,ы м «оле.юй .годе, обмазывают им весь предмет 
кроме шва. Шов хорошо очищается, проскабливается 
скребками или критикой, т.-с. метелочкой из прово- 
локи, затем посыпается бурой н подвергается пагреваі.шо 
совершенно так, как это делается при пайке. Как только 
Ириной расплавится, надо разнять части или клещами 
или за проволоки, которыми эти части предварительно 
О о впал II 1,1, каждли член, независимо от другой. 

Пример С17Л и кн 4СЙТОЧЦ Мі НИ ГГ. Дли сил ЩШІНН ЛСН- 

точных НИЛ существует ,-и,парат, даобра- 
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жеиный на фиг. 29. Разрез его представлен нл фиг. 30. 
Липарит состоит из железного ищик.і, в крышке кото¬ 
рого сделана коробочка, представляющая собою ма¬ 
ленький уголмімй три. Дутье доставляется парой клин¬ 
чатых мехов, работающих попеременно от общею ры¬ 
чага и дающих, равномерное дутье. Концы пилы зажи¬ 
маются при помощи винтов с барашками между двумя 
парами колодок, чтобы во время пайки они не могли 
сдвинуться; складываются же концы пилы так, чтобы 
луб приходился против зуба. Кроме того спаиваемое 
место обвязывается 
тонкой железной 
проволокой. 

К гор іінасыпается 
уголь величиной с 
орех, зажигается и 
поддерживается в 
раскаленном состоя¬ 
нии ПОМОЩЬЮ дутья. 

Спай обмазывает¬ 
ся смесью 1 части 
твердого припои с 2 частями растертой в иоде буры 
и сверху покрывается слоем березового угля, после 
этого дутье усиливают и через короткое время по¬ 
является синее пламя. Моего спая наблюдают через 
промежутки между кусками угля, и как только припой 
расплавится, пилу ,нанимают из горна вместе с зажим¬ 
ным приспособлением.. 

Спайка серебряных и золотых вещей произво¬ 
дится паилыюй трубкой одним из подходящих при¬ 
поев, п зависимости от пробы изделия. 

Самый способ пайки тот же, что и для мелких мед¬ 
ных и железных изделий, и о припой берется в виде 
тонких дисгочкоп или в виде мелкою порошка, при¬ 
мешиваемого к тесту из буры. Проволока дли слязы- 
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аГ«,^Г ебЛііеТСЯ °" еЯЬ Т °~' —зная или 

„ ши п ГГѵ. ЧЯ " И " ,, ,ЙКИ ИМ " Ш№ "Р“П0« спиливается 
'Г; ' ? М “™ С "' ІЙ №ла «™««* оселком ., поли- 

■« ,ѵі И '°’ " осыпаш,<,1 ° порошком крокѵсл. После 

I З0 '''° тыс |,ѵш « ля* сообщения кд, надлежащего 
Писг.і подвергаются травлению. Для этого „пи,ото- 
»Л пот две жидкости. Первая представляет Р С обою 
крепкую азотную кислоту, р.ізйедешую равным ко, и 

7: и Т~ ТТ' ирштотепя следу», «и» обра- 
соти „ V Т Я ееяиіры ’ 3 ‘* Ч;,СТІ1 попаренной 
3/ * І,1С ™ инасцов плавятся на легком огне и 

киГТГ СТеК -“ «тм слав „айве? 

в г, к,’,. , У Пр, " ,ЯОЛЛСТСЯ ! соляной кислоты 
П.-ТИНІВО 1 оскя,кп - Спасшую золотую вещь 1ІЯ 
П..ВІШЮВОИ проволочке держат над углями, пока она 
не почернеет; после этого ее опускают „а несколько 
минут в первую жидкость, а потом в кипящую аолѵ 
Затем снова опускают в су все жидкость, по „агрегѵю 
до кипени, и опять о кипящую воду. После этого ВС, 
іериот должна сойти. Тогда пещь погружается два 
раза во вторую горячую жидкость, каждый раз „ере- 
поо, сс „ кипящую воду. Первый раз держа т в жид- 
кос,и вещь 4-5 мииут, второй рао І --2 „ И нуты 

^ т"»а' р,,:,бЛ1,л,,,от СЛ| -‘ ,, ка вторую жидкость водой, 
дают ей прокипеть и снова опускают и нее вещь „а 
. * Ину Т у ' «поласкип.ііог ,, свежей горячей „оде п в по- 

о Г^Г" :СК, " 0Т "* ' ~ 2 сж >пды о ту же жид- 
кость. Остается тщательно промыть пещь „ торячей 

воде, протереть се щеткой в шве, снова обмыть и вы- 
супіиіь в горячих древесных опилках. Вслед з а тра . 
плеинем следует кодировка. Все это „роделыпаето, 

'■ “!' |,1МИ пысоконроопымн, т.-е. выше Г,(і пробы 

- п'мсокоіі робными ссребр. аяіі щ.іц,і.чн также про- 

иаіпідя і-тцаіоіеііне. 1 Іасрм доводится до темной красноты 
6В 




теле чего веши попеременно погружают в очень разба¬ 
вленную серную кислоту (у и ) м в кипящую воду, пока 
кеіп.6 не получит красивого серебряно-белого цвета; далее 
идет высушивание о горячих онилкпх и полировка- 

Низкопробные или. поддельные золотые и серебря¬ 
ное всш.и после спайки золотит или серебрят гальва¬ 
ническим путем. 

ІШікл крупных предметок отличается тем, что, во- 
первых, шов по возможности скрепляется механически, 
т.-е. с помощью зуба, ласточкина хвоста, заклепок и т. я., 
л во-вторых, здесь часто припой применяется в виде 
полосок или проволоки, привязываемых к шву или ирн- 
•юпляемых к нему тостом из буры. Самые вещи поме¬ 
щают в тори, опирая их п;і крупный кусок угля. Дутье 
направляют именно пл ятот уголь, но так, чтобы пламя 
охватит ало самый предмет. Сначала дутье дают легкое, 
пока пещь не покраснеет, я потом псе сильнее и силь¬ 
нее, пока не расплавится припой, о чем узнают по 
блеску шва и синему пламени. 

Самородная (автогенная) сиамки. Упомянем еще 
вкрагие о самородной или явтоі'снной спайке, когда 
припоя не применяют поясе, а просто кран соединяемых 
частей, примыкающие друг к другу, расплавляются и 
по застывании сливаются в одно целое. Иногда доба¬ 
вляется в шов такой же металл, из которого сделаны 
и (спаиваемые части. Этот процесс аналогичен уже не 
склеиванию, а сливанию. 

Самородная спайка наиболее прочная как потому, 
что материал шва тот же, что и остальных частей изде¬ 
лия, а следователь по при нагревании не может про¬ 
изойти разрушение вследствие неодинаковых коэффи¬ 
циентов рас ши речнм, так к потому, что в месте сопри¬ 
косновен юг не образуются гальванические (электриче¬ 
ские) токи, нередко портящие спайку, как это было 
указано по поводу пайки алюминия, 
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Поэтому металлические сосуды дли различный хими- 
чеекях нешветп или сосуды, подверженные действию 
постоянного жира, сырости, кислот и т. д„ должны быть 
спаяны посредством самородной пайки. 

После введения в употребление водородного и аце¬ 
тиленовою пламени, стало возможным самородное спаи¬ 
вание всех металлов; особенно часто оно применяется 
к чайке железа, платины и свинца. 

Кузнечное сваривание железа производится также 
бе» применения припоев, но здесь металл пе доводится 
до плавления, н для соединения поэтому необходимо ме¬ 
ханическое придавлияаіше. Конечно, такую сварку нельзя 
назвать самородной. Рели же сварка производится го¬ 
релкой, так что края соединяемых частей расплавляются, 
то никакого Давления не нужно, „ соединенно частей 
(о жидком состоянии) происходит само собой; такая 
сварка именно и называется самородной. 

Самородная спайка или сварка всех металлов про- 
изводится іи» существу одинаково. 

о спайке спин,,а мы поговорим более подробно 
в спедиалышй главе, а подробности ой автогенной 
сварке различных металлов читатель найдет в специяль- 
пых книгах, ноепмщеішых этому предмету. 


6 . 


ПАЯНИИ СВИНЦА. 


Прежде паяние свинца производилось так же, кпг. 
паяние жести иля пинка. Очищенные поверхности по- 
сыпались канифолью или смазывались паяльной жид¬ 
костью (раствором хлористого цинка), складывались 
вместе или зафлльцовывались н запаивались помощью 
медного паяльника припоем из евннцп и олова. 

СП0 Г СОе;ш,,ещі51 имсет > °*»ако, различные 
недостатки. Во-перпых, оловянный припой не обладает 
таким сопротивлением против химических действий, 
00 



как свинец; поэтому і поп легче растворяется, тем более, 
что этому схзособ» піугт образующийся и месте сопри¬ 
косновения припоя со спинцгш гальванический (электри¬ 
ческий) ток. 

Во-вторых, различные степени расширения свинца и 
трипоя в случае сильного нагревания ведут часто к раз¬ 
рушению шва, тем более, что припой со спи ином схва¬ 
тываются ле очень крепко. 

Наконец, оловянный припой не так пластичен, как 
свинец, так что при изгибании или ударах припой часто 
отскакивает. 

И хотя применение припоя, богатого свинцом {на¬ 
пример, па і чисті. олова 3—4 части свинца), уменьшает 
все эти недостатки, тем ке менее понятно, что издавна 
старались найти другие способы соединения свинца. 
Тпк, в Англии при устройстве* свинцопых камер на 
сернокислотных заводах стали применять вместо пайки 
соединение фальцем с прокладкой замазки из сайіщо- 
ных белил с льняным маслом. Этот способ держался 
л о семидесятых годов прошлого столетия. 

Спаивание упомянутым богатым свинцовым припоем 
производилось оригинальным способом. 

Припой отливался й плоские штанги, которые про¬ 
катывались между ручными валиками в ленты шириной 
п 30 — 50 мм и толщиной в бумажный лист. Кромки 
спаиваемых листов очищались, проскабливались скреб¬ 
ками начисто, посыпались канифолью и складывались 
имеете одна на другую, я подоски припоя между ними. 
Затем шоп приглаживался утюгом (фиг. 31). Когда при 
пой в данном месте расплавится, утюг передвигается 
дальше, а первое место подавливается деревянной ко¬ 
лодкой, пока припой лег застынет. Таким образом удается 
производить вполне прочную спайку не только в гори¬ 
зонтальном, по и в вертикальном направлении. Такая 
спайка производится быстрее и с меньшим расходом 
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припоя, чем спайка помощью паяльника. Спайка утю 

том производится для 'ГОНКИХ ЛИСТОВ, для ТОЛСТЫХ ж 

оолес при годна сохранившаяся до сих лор спайка по 
нощью заливании. 

Д.чи спайки посредством заливки, кромки соедини! 
мых листов скашиваются, как изображено на фиг. 32 , 

так что образуется желобок. Под швом на иодкллдк 
шікладыпается слой тлимы, чуть-чуть сыроватой, и ил 
полоски холста, чтобы предотвратить вы долепи 

___ ь_ парой ид гл ими н иропикнове 

пне их в смай. Между острыми 
і краями кромок остается щель 

ІИі і а І ЮНІ І Ти К “ 2 ?>ММ ' 110 обоим сторонам 

№ ШШІІу!] 4,1 -жолой;! устраиваются валики из 


Ж 


та 
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'(•ИГ. 31. 


Фиг. 34. 


глины и отделяется пожшц.го глиняной перегородки 
часть желобка около 70 см длиною. 

Тогда отделенная часть желобка посыпается кани¬ 
фолью и заливается горячил расплішлсппым и ложке 
свинцом. Затем передвигают подкладку па следующий 
участок, подготовляют его так же, как и предыдущий, 
и заливают свинцом. При этом за ли к кд должна спаяться 
(слиться) не только с боками желобка, но и с заливкой 
первого участка, для чего конец последней заливки 
обрубается наискось и начисто отекябдииается. 

Точно таким нее образом удается залипать и вер¬ 
тикальные швы с помощью подкладок из дощечек, 
обмазанных глиной, и холщевых полос с обеих сто- 
рои- 
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Современный, наиболее рациональный способ спаива¬ 
ния свинца — автогенная спайка — заключаете» и том, 
что помощью горелок стык приводится и жидкое со¬ 
стояние без всяких до ба пок или с добавкой припоя из 
і'ого же свинца. Но застывании расплавленного епшкіа 
изделие получается цельное и однородное. Автогенная 
слойка и сварка появилась с 1836 года, когда Ричмон¬ 
дом была о первые осуществлена 
эта пайка іюмінцыо водородного 
пламени. 

Инструменты. Раньше чем при 
ступить к описанию автогенной 
спайки свинца, укажем на те иііегру 
менты, которые применяются при 
всевозможных работах из 'Свинца. 

I Ірежде всего приходится и: 
свинцовых листов ныкраипать раз¬ 
личные фигуры, для чего нп листе 


Фиг. 3.3 Фкг. .'і-і . 

надо проделать чертежи помощью чертежных инстру¬ 
ментов, К их числу относится: треугольники, ли¬ 
не й к и, м а с штаб ы, р у л е т к к, шнуры, натерч ы е. 
мелом, как у плотником, циркуля, один из которых 
показан па фиг. 33, ресмусы 
(фиг. 31). 

Далее следуют инструмен¬ 
ты, при ііомшпм которых по 
разметке вырезаю гем те или другие фигуры, (иода от¬ 
носятся различные ножи (фиг. ЗГ> и 30), зубила без 







рукоятки, кпк слесарные, и с рукоятками, как кузнечные, 
зубила с широкими лезвиями (фиг. 37), ножницы 

(фиг. 21), клещи С лезвиями, 
™ку ножниц (фиг. 38), клещи 
с острыми губкам л, служащие 
для разрезания труб (фиг. 39 
и 40). Из шх первые снабжены 
леакиями с вырезами, как у 
плашек. Эти клещи при вра¬ 
щении их вокруг трубы сни¬ 
мают стружку. Вторые клещи 
дают гладкий разрез без по¬ 
терн материала. 

Далее идут гтцлы, одно- 
ручные И лучковые, совер¬ 
шен но такие же, как у сго- 
лнров, бурана (ф и г. 41), 
Фиі - ^ 7 - к ч еіни д л я з а г и б а н и » 



Фиг. 36. 





Фаг. 38. 



Фиг. 39. 


.фомок Листов (фиг. 42), молотки как железные, 
к и деревянные (буковые или кленовые, пропитанные 
льняным маслом), иногда оттянутые вперед. Для проч¬ 
ности иногда па деревянные молотки нагоняются обручи 
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ШШШІШ 


(фиг. 43). Употребляются также чугунные молотки со 
вставными деревянными колодками (фиг. '14). Наконец 
плдо упомянуть о скребках, указанных на фиг. 20 , 
н о различных деревянных колод¬ 



ках, оправках и темгелях (фиг. 46), 
служащих для іл.іглаживаиия и 
исправления формы свинцовых 
изделий. 

Назначение и работа всех этих 

инструментов понятны сами по себе 


Фиг. 40. 


Фаг. Л]. 


и не нуждаются в объяснениях. Линн, п 0 поводу 
фиг. 36 надо заметить, что изображенный на ней нож 
служит для резания более толстых спипцовых листпп. 



Фиг. 42. 


Загнутым верхним концом рукоятки опираются о плечо 
а иижш.и конец тянут к себе. Мри этом дрѵгой р а - 
оочий, спи нужно, помогпег тянуть зл вереіжѵ' .«оОпп- 
женнуи. пунктиром. ' 1 


Ь I 


•°И" и пушвііиі-. 









Теперь остановимся на производстве швов помощью 
автогенной спайки. 

Горизонтальный шов і» притык (фиг. 4Г>). При пайке 
пламя горелки должно быть пе очень острое; этим 



пламенем шои должен быть нр оплавлен до нижнего 
реорл. Однако снииец не должен протечь насквозь, 
пели пайка произведена как следует, то шов едва эа- 
метс". Одна ко для хорошей спайки требуется большой 




Фиг. 44, 

навык, иначе легко прожечь дыру насквозь. Необхо¬ 
димо, чтобы шов лежал плотно из прокладке и чтобы 
эта прокладка хорошо проводила теплоту, охлаждая 
низ шва, ■ ' 
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Пламя направляют почти вертикально сначала на 
точку а; когда это место расплавится, пламенем начи¬ 
нают описывать показанную на рисунке линию, соста¬ 
вленную из дуг, пересекающих шов. Двигать горелку 
надо с определенной скоростью, задерживаясь нешюго 



в ИШМЧІТІ.Г пересечения шва. Горелка держится п пра¬ 
вой руке, и если паяльщик находится в положении 1 „ 
то горелка обращена по направлению ч<і, если он на¬ 
ходится в положении. I, то но ас, и если п положе¬ 
нии то по не. 

к 
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Луіче ТАКОЙ ШОП ВЫПОЛНИТ!,, применяя припой » иидс 
полоски сшшца. Свинцовую полоску держат б девой 
руке » таком положении, как изображено на фиг. 47. 



Фиг, 47. 


И этом случае лдпші недуг по дуге а!>, затем подни¬ 
маются по краю свинцовой полосы до точки іі, обратно 
вниз, к уже после того описывают дугу /?г; когда воз¬ 
вращаются на левую сторону до точки, соответствующей 

точке Ь, но на один шаг 
дальше, то пламя снопа 
проводит по полосе при 
поя, которая к этому мо¬ 
менту /іолжпл быть пере- 
71 и и нута в соответствую¬ 
щее место. Все эти дви¬ 
жении надо производить 
совер іи сн н о мето ди ч секи, 
ровно, чтобы шов полу¬ 
чился красивого вида. 
Скорость движении пла¬ 
мени зависит от толщины 
листов. Чем они толще, тем естественно медленнее 
передвижение пламени. [-5 зависимости от формы кри¬ 
вой, по которой ведут пламя, спайка получает различ¬ 
ный вид (фиг. 18 и -ІЯ). 







Надо стараться получать спайку по фи г*. 49; такая 
спайка нііи.'іѵчшпя п смысле плотности, прочности и кра¬ 
соты. Однако дли выполнения такого шва требуется 
'■о.тмпая опытность. 

При спайке толстых .пистон лучше срезать кромки 
наискось, как показано па фиг. ГД) справа. Если кромки 



Фиг 50. 


нс скошены и соприкасаются по всей толщине*, кок на 
рисунке слепя, то свинец может расплавиться цр во 
всю толщину ІНі, а ЛИШЬ ДО пунктирной ЛИіГЛН, мри ЧСА1 
сверху но видно, до каких пор дошло плавление. Если же 
каше.г скошены, то пайку начинают снизу 
и проплавляют и заполняют шов слоями 
до т, до а и до о. 

Горизонтальный шов в нахлестку. 

В этом случае и без помощи дополни¬ 
тельной свинцовой полосы сипика легко 
удастся, так как сам кант, наложенный 
сверху и перекрывающий нижележащий, 
служит этой дополнительной полосой. 

Ход пламени и этом случае показам на 
фиг. о}. Па фигуре надо считать пряный 
лист лежи пі мм сверху. I іайку начинают 
с точки ч на нижнем листе; дуги, как 
видно, имеют такую форму, что пламя особенно /іолго 
задержи мается ал пряном, верхнем канте. Шов полу¬ 
чается такой, как изображено ни фиг. 52. Дуги изо¬ 
гнуты так, что их выпуклая сторона обращена к началу 
юна, а пінтіут.ти ь направлении спайки, т.-е. панку надо 
производи іі. но направлению от л к л,. 
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При несоосем умелой работе спайка может оказаться 
ослабленной, как изображено на фиг. 53. Эта опасность 

совершенію устраняется, если 
применять дополнительную по- 
'«^ОгйшйгятйГ лосу. Канты спаиваемых лис- 

-. г — им . тов все время должны плотно 

|мЯ|, прилегать друг к другу, да я 

'11 Ь [И 1| его их выправляют деревян¬ 

ными молотками. 

)'{|*,уі1} Горизонтальный шов па 

^'Ні-ѴѴ вертикальных листах (фиг. 

.'Іі ‘ІіІ, і д‘і). Здесь листы всегда спаи¬ 

ваются в нахлестку. Особеи- 




Фиг. ъ% 


Фиг. 53. 


ності.іо это» спайки является то, что листы плотно 
прилегают одни к другому, я между ними осп- 
пляется легкая шел.. Если при спайке такого шва при- 



Фиг. 54. 


Фиг. 55. 






ЫЛІ.ІІиЦьш ,1 


меняется припой, ГО отгибанием верхней кромки (фиг. 55) 
образуется желобок, который и заполняется припоем. 
* стальном пайка ведется так же, клк к пайка твои 
и юризонгальных листах. 

Вертикальней шоп (фиг. 56). Швы делаются исклю¬ 


чительно я нахлестку. 




Спайка производится совершенно 
так же, как и горизонтальных ли¬ 
стов; спайку начинают в точке а. 

Ксли листы расположены не 
в 0ДН1,Й плоскости, Я примыкают 
ЛРУІ к другу под углом, ТО по 
возможности изделие поворачи¬ 
вается гак, чтобы той располо¬ 
жился горизонтально, как на 
фиг. 57. ІПо» можно сделать и 
в притык, и в нахлестку. Такой 
шов выполнить очень нетрудно, 



Фиг. 57. 


так как стык образует желобок, который весьма про¬ 
сто заполни а і, припоем. При производстве работ из 
свинца прежде всего приходится развернуть листы, 
п рода юн іи ося к виде свернутых рулоне»; затем раз¬ 
вернутые листы надо выправить па плоской гтоверх- 
носін Ііимонгмо деревянных молотков и колотушек (дрес- 
сероп). I І і развернутом и выправленном листе расчер¬ 
чиваю, юі им кройки, по которым затем вырезаются заго¬ 
товки иной формы, что при их загибании должно 
. . . гребуемое изделие, например, цилиндр, конус, 


7 ] 



шпик, тройник И г. д. Чтобы произвести эго расчерчи- 
ванис, нужно быть знакомым с приемами черчении и 
с вычерчиванием тлк называемых разверток, г.-е. таких 
фиіѵр, которые получаются, если поверхность тою или 
другого тела развернуть на плоскость. 

Рели с гайка производится к нахлестку, то при рас¬ 
черчивании должны быть оставлены соответствующие 
припуски. Самая пайка производится так, как описано 
на рл осмотренных примерах. 






II- ЛУЖЕНИЕ и цинкование. 

1. (МІИЦШ спкдкния о покрывании одних 

МЕТАЛЛОВ ДРУГИМИ. 

Покрывание одних металлов другими делается для 
предохранения их от ржа и чины и разъедания р.иными 
жидкостями, или же с тем, чтобы об ел пред и ть металл, 
который под действием на него различных пешсств дает 
ядовитые соли. На пример, с этой целью лудят медную 
посуду, так как нища, сваренная или просто сохра¬ 
няемая в медной посуде, становится вредной для здо¬ 
ровья. Олово жо никаких ядовитых веществ при атом 

не образует. 

Иггоідя одни металлы попрощаются другими для 
красы. 1 аким обрн юм желеао покрывают медью,*цинком, 
Кинкелем, оловом; мі‘ді. олоііом, пиккіллем н серебром; 
цинк и гнинпі клоном, серебро золотом и т. д. 

Это ііикрыіиііис одних металлов другими ироиаво 
дитсѵі |іц іліннымм і посоО.'іми: чисто механическими и 
химіі'кч нн ми I іа при мер, железо можно покрыть медью, 
на клады ими >м і одетый железный лист тонкий медный 
и » рас і< пленном состоянии проіегятілвяя их вмес те между 
вали мім и Инда топкий модный листик превращается 
к сот'рчн лн,. гыікую пленочку и вместе с том железо 
и мгді. чроиіычайио крепко пристанут друг к другу. 
Такоі прпм.Цоді пн* інмы лается плакированием. био 


п 


Однако изделия из одного олова производить было бы 
неудобно, как вследствие сравнительной дороговизны' 
олова, гак и потому, что оно легко плавится и очень 
мнгко. Поэтому-то р.шые предметы и делаются и з 
железа, мели, латуни и т. д. и только покрываются 
оловом. Лучше всего лудить чистим оловом, по в про¬ 
даже чистое олово встречается редко. Однако, его не 
трудно очистить. Для этого олово бросают небольшими 
кусками па раскаленный уголь, оно плавится и стек,чет 
вниз. Вели эту операцию повторить несколько раз, то 
получится почти сон ершен но чистое олово. Отличить 
чистое олпко можно по следующим признакам: рас¬ 
плавленное од ано в момент .части пиния имеет чистѵю 
блестящую поверхность. Если же в нем имеется при¬ 
месь свинца, то поверхность будет игольчато-кристал¬ 
лическая. а при большом содержании свинца сероватая 
с блестящими пятнами. Очень небольшую примесь свиты, 
однако достаточную, чтобы полуда оказыпа.тл вредное 
влияние ]щ здоровье, можно определить лишь с помощью 
химических проб. Н пробирку кладут крупинку олова, 

влипают н нее чистую соляную кислоту и прибавляют 
несколько капель чистой азотной кислоты; когда 
олово растворится, в.ч и ванн в пробирку несколько капель 
серной кислоты, также совершенно чистой. Если олово 
чистое, то жидкость останется прозрачной, если же 
в олове содержится свинец, то появится белая муть. 
Такое олово для лужения посуды ле годится. 

Присутствие меди, которая также вредна для здо¬ 
ровья, можно обнаружить следующим приемом: кусочек 
олова заливают дымящейся азотной кислотой; ги> 
истечении некоторого времени бурые пары, пшіиипік'иеся 
при этом, перестанут выделиться, даже при нагревании. 
После этого жидкость выпари пае геи в фарфоровой ча¬ 
шечке почти до-сух.ч; этот остаток разводит в неболь¬ 
шом количестве воды, переливают в пробирку и доба- 


плиотт нашатырною спирта. Если в олове была медь, 
ю жидкость окрасится в голубой ЦГіРТ. 

Часто для удешевления посуди, л также для при 
тііііия ей специальных свойств, пместо чистого олова 
применяются некоторые его сплавы. Прибавка железа, 
например, делает полуду более прочной и твердой, то же 
іі ронзводит и Прибавка никкелн. Хороши следующие 
составы: 

[) шона ни ч., лчіле:*а 10 ч. 

!2) .. 1Ы» нлкко.л Ш , 

3) . 90 . железа 5 . ішмеля 7 т. 

■I) . изо ... 7 . 10 . 

Прибавка о—IО Ѵ 0 висмута придает полуде особенно 
красивый блестящий белый цвет. 

Свинец и цинк удешевляют полуду и облегчают ра¬ 
боту, но применяться могут лишь в тех случаях, еде 
они не могут влийть на здоровье- 

При сплавлении олова с железом и пиккслем пла¬ 
вят в графитовом тигле сначала о.-іово, доводѣ ого до 
белого каления, затем прибавляется железо и, наконец, 
никкель, который присаживается п расплавленном лиде 
и перемешивается деревянными палочками. 

Лужен и іо подвергается главным образом медь, а 
именно: самовары, кастрюли н другая посуда. 

Лужение медных пещей, нйпрнмер, кастрюли, про¬ 
изводится следующим порядком. Кастрюлю подогре¬ 
вают настолько, чтобы ее еще можно было держать 
тол ы м и руками. .‘Затем в нее и ал ива юг соляной кислоты, 
разведем пой па 1 , кодой, и помощью тряпочки, обмо¬ 
танной па конце палочки, смачиозют кислотой всю по¬ 
верхность кастрюли, подлежащую полуде. Излишек 
кислоты сливается обратно к склянку. После этого 
кастрюля натирается посредством мочалки крупным 
песком, споласкивается чистой водой и обтирается гряд¬ 
кой. Если где-нибудь окажутся черные пятни (не очи- 




По л у же иные мокрым путем предметы промываются 
чистой полой и высушиваются п опилках. 

Лужение железных вещей отличается от лужения 
медных главным образом тем, что железо обыкновенно 
бывает покрыто значительным слоем окислов и поэтому 
требуется сильное травление. Оно произвол и гея в раз¬ 
веденных кислотах — соляной или серной, или же в 
жидкостях, содержащих кислоты вследствие брожения. 
Так, іівпример, заставляют бродить о течение нескольких 
дней настой отрубей. В этой жидкости железо опра¬ 
вляется и остается в пей, пока совершенно не очи¬ 
стится с поверхности и нс примет равномерного мато¬ 
вого цвета. 

Другой способ заключается в том, что железо кла¬ 
дется минут на 4б п соляную кислоту, разбавленную 
-• Г >°Л волы, после чего натирают поверхность железа 
крыпопкой, промывая последнюю время от времени 
н воде. I Іовсрхііосгь делается от этого блестящей с желто¬ 
ватым оттенком. Р.гли остаются места, не поддаю¬ 
щиеся к ры новацию, то предмет надо вторично протри- 
нить в кислоте. Если и после вторичного крі.гцопаігия 
псе же останутся черные пятнышки, их следует соско¬ 
блить напильником. 

Вместо крыцовлния, можно очистку производить на¬ 
тиранием песком с подой. Самое же лужение нс отли¬ 
чается от лужения меди. 

Следует литіи* заметить, что лужение мели происхо¬ 
дит легче, чем железа. Поэтому иногда прибегают к та¬ 
кому приему, что сначала железный предмет покрывается 
слоем меди, а затем уже лудится. 

Лужение чугуна и стали происходит еще труднее 
вследствие содержащегося в них углерода. Для успеш¬ 
ного лужения надо поверхность изделий из стали и осо¬ 
бенно из чугуна сначала обезуглеродить. Дли -»гой цели 
чугунные вещи, засыпанные порошком перекиси мар¬ 
ію 


пшлл или к ряс ной окисью железа, нагревают и тигле 
до красного каления б течение о —6 часов. Затем вещи 
травит а серной кислоте, к которой прибавляют не¬ 
много хлористого олова или медного купороса, и, нако¬ 
нец, лудит. Прибавка названных солей предохраняет слой 
жслеаа, образовавшийся на поверхности, от растворе¬ 
ния н кислоте. 

К покрыванию железа оловом относится и пригото¬ 
вление белой жести. Как ?,ты говорили выше, это по¬ 
крытие должно быть совершенно плотное, без малей¬ 
ших изъянов, даже таких, которые трудно заметить, 
так что приходится полагаться ня добросовестность 
того, кто производит жесть. Лучшею жестью по спра¬ 
ведливости считается английская, п потому ші произ¬ 
водстве английской жести мы и остановимся. 

Железные листы, из которых изготовляется жесть, 
подвергаются отжигу в чугунных ящиках при темпера¬ 
туре красного каления в течение 12 часов, затем про¬ 
катываются между валиками и слоев отжигаются в те¬ 
чение б часов. Это делается для того, чтобы сообщить 
железу мягкость и гибкость, необходимую для жести, 
потому что при работах из жести приходится ее заги¬ 
бать, делать фальпы и завертывать буртики. 

Затем железо протравляется в чистое отрубей, про 
псласкиваетси в воде, травится еще л разведенной сер¬ 
ной кислоте н течение 30—45 минут и, наконец, проти¬ 
рается песком с водой. Промытые после этого листы 
готовы к лужению. 

Самое лужение производится погружением железа 
и сосуд с расплавленным оловом, покрытым сверху са¬ 
лом, а затем но второй сосуд — только с оловом. Это 
полуженное железо іи* иыеме из второго сосуда с оло¬ 
вом натирается наклей с салом, чтобы удалить излишек 
олова, не гфіістііііип#г о к железу, а зятем погружают 
и третий сосуд » самым чистым оловом. Чтобы удалить 

*/,п іійшім и ■**<•»*<* *>* 





излишек плохо приставшего олова, жесть погружается 
дважды в сосуды с. г л лом или пальмовым маслом, при 
чем в первом из них масло л а грето очень сильно, л вц 
втором сравнительно умеренно. В этом последнем 
сосуде липы и оставляются до полного охлаждения. 

Нл нижних кромках листов образуются утолщения 
нелгде.тпе г.тегшнил олова. Чтобы их удалить, готовые 
жестяные листы опускаются утолщенной кромкой н 
плоский сосуд с небольшим слоем расплавленного олова. 

Перед упаковкой жесть протирается тряпками или 
фланелью, посыпанными отмученным мелом или от¬ 
рубями. 

Иногда перед пол и ровной милом жесть еще пропу¬ 
скается между гладкими полированными пальцами. 

Если к олову прибавить немного миемута, то жесть 
подучит особенно красивый белый блестя Гний и ид. 

Такой сложный ход оігеряиий ведется па лучших 
фабриках. Все эти мампиул япии имеют немалое знпче- 
ппе и улучшают качество жести. Мнение асе фабрики 

довольствуются более простыми операциями, тем более, 
что по виду трудно отличить, каким способом приго¬ 
товлена жесть. Гіог п ^том-то случае, как было упомя¬ 
нуто, и приходится полагаться на добросовестность и 
репутацию фирмы. 

Обыкновенная жесть имеет гладкую ровную поверх¬ 
ность. Иногда же ей сообщается особый пид. иааы- 
ікч'мь'й муаре. Вся поверхность покрыта как бы кри¬ 
сталлами, т.ч\ участіи! ми, резко отграни чеімшм и друг 
от друга и имеющими различный блеск или, лу,,ше 
сказать, не одинаково отражающих снег, так что одни 
кажутся темнее, другие светлее. 

Чтобы получить я тот рисунок, надо с іктерхіюпіг 
расплавки, олово, для чего жесть держат іЫд раска¬ 
ленными углями, пока поверхность не начнет плавиться. 
Этого достаточно, чтобы олово за кристалл из о нал ось, 
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од ил ко гл к просто строг сНГО олово снаружи 110 будет 
иидио. Как и все металлы, для проявления их криста.',- 
'Н"І І КОЮ отроения, необходимо протравить, так и ЖЙСТІ, 
1,01 іі"'оі |ч'и«т на углях гранят о радиол, он пых кисло- 
м > ' птиюіі иди горной. 

іііН'і' прим,.сини и пысуніітаііня можно еще жесть 
11 • • •<I■ і л 1 1 » ирімрінни.ім іаком, окрашенным анилиновыми 
мрИіилмн и линиіЛ ісіігі. 

Кир.. 111 , 1 » про 1 1 •' і и і ши -і.чч'ті; .муаре- госта ил яг-іѵя ид 

И* Ч І'ІНІИ 

I »Н»м||ЫІ |(ш ііцч 

і „ і < оі іі и < И 

• ... "ШИ (« > | • м• ... 

. . . . О НІИ. Про ХОДИ ІГЯ иногда 

в|1И|| Ю1 11 НИШ* іѵ I н 1. .. слущіяд, Н'ОГДіІ 

над., у НИМИ, ЖПII 1Ч«. ИДОННЮГІЬ. •пііірц.ѵігр нрл при- 
меігоінгч ГІИ1ІЩ0НЫХ ію іопро.иіа.иых тру Г, п.п, листовою 
синица дли упаковки пищевых продуктов; цщік чудится, 
«чми его вігепшосгк надо придать более- опрятный п 
красишлй пил. Между прочим лудятся мшгеоиыг элек¬ 
троды н і алыиіннческіік элементах. 

И общем, лужение производится так же, как и меди. 

110 . .. I Іредщіриі-елыгаи «піисгкл оіраничітаеіѵя про 

стым ініилііпанием и скоблением, к качестве флюса при 

вдеи'ічги .ифоль, о.тоно же наливается на поверхность 

. . ||л « цинковых листов, Ііосыноішмх канн 

фолмі, и р.п іираетси илк.іей. 

Мелине цинковые нети можно чудить и мокрым пу¬ 
тем, ни н «с.іішг, с пожиці.ю раствора оловянной 
соли о ..рырі.іра. 

I I(ИН КОВАНИЕ. 

імп.н-ііи только железо, так как цппк 
|<" ни м, и сам легко окисляется. Ріо 
" 1 ....'• ,>г окисления, благодаря 




электрическим токам, возник я ю щи м при соприкоснове¬ 
нии различных металлов в присутствии сырости или 
слабых кислот. При этом иа соприкасающихся металлах 
выделяются газы: ин одном — кислород, на другом 
водород. При соприкосновении цинка с железом, ни 
железе выделяется по до род, так что железо не только 
не окисляется, по даже заржавленное может очиститься 
от ржавчины. Хотя гам цинк, па котором выделяется 
кислород, и окисляется, по окисление цинка не про¬ 
никает и нею глубоко. 

Для предохранения же теза от окисления, его цокры 
па ют цинком, если нс приходится заботиться о красоте 
поверхности, например, для кроиелыюго железа, теле 
графноИ проволоки и т. д. Такое желаю называется 
гальванизированным потому, что предохранение же¬ 
леза основано на действии электрических (гальваниче¬ 
ских) токов. 

Самое цинкование производится очень просто: же¬ 
лезо подготовляется травлением гак же, как и для 
лужения, <і затем опускается на несколько секунд в 
жидкий сильно перегретый цинк, покрытый нашатырем, 
который предохраняет цинк от окисления. * 

После тою как железо вынуто из цинковой ванны, 
оно промывается в юрячей иоде или пальм о ном масле. 
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Сопи іі, С. Д., гори. мнж. Энциклопедия горного искусстма. Дли проф* 
школ и школ учеігі'лгстьд в го]»т»й промышленности. Часі ь 1. Допущ. 
ГУС’ом. (ЦК Сою з:і Горнорабочих СССР.) Ор. 264. Ц. 2 р. 35 к. 
Фадеев, И, ннж.-мех. — Элсментаріми механика. 2ііб рнс. Иэд. 5-е, Стр. 2|8. 

Ц 2 ,, 

Флер чаи, П. М., горн, шок- Учебник горного нскуссиіа для профшкол 
к г.ікоп ученичеспіа в горной промышленности. Чист». 1. (ПК Союза 
Горнорабочих СССР ) Стр, 206. ІІ. 1 р. 75. к. 

Фрилили. в. Физика для школ фабзаьуіа и профшкол. Ч. 1. Первый 
год обуч. Стр. 12Я. Ц. 80 к, 1. И. Втором гоп обуч. Стр. НУ. Ц. I р. 




ГОСУДАРСТВЕННОЕ ИЗДАТЕЛЬСТВО РСФСР 

МОСКВА —ЛЕНИНГРАД 


«3 А РАБОЧИМ СТАНКОМ» 

Оргія общедоступных технических книг дли рабочих и фзбр.-эдп, подростков 
под общей редакцией л риф. И. М. X О Л М іЗГ О РО Н А, Русского Техниче¬ 
ского Общества н яр. 

ОБРАБОТКА МЕТАЛЛОВ 

I. і ж и и. А_Основы товарном дела. С 18 рис. Стр. 80. Ц. 50 к. 

I. іжип, А. — Разметка. С 58 фиг. в тексте. Изд, 2-е. Стр. 86. II 7л к. 

I. и р г с л і> с, Н. — Кузнечное дело. С 76 ф»г. Стр. 72. Д. 50 к. 

1 1 е и м г с р, К. А- —Маши поведение. — Строгание, точение, фрезерование, свер¬ 
ление, ш.шфомнне и пиление. Элементарное изложение для механиков, 
м лет срои и рабочих. Перевод со второго, немуус изд, под редакцисЧ 
ми ж. В. іі. Нинол-ского. Стр. 52. Ц. 50 к. 

I и а игу л о о, М.—Работа литейщика. С -19 рис. в тексте. Стр. 88. Ц. 50 к, 
і и ,і и г у л о в. М. Слесарное дело. Ш фиг. Изд,- 2-е. Стр. 69. Ц. 60 л. 

К іи и инков, И. Н. Тсііловчи обработка челеэа и стали. Закалка, Отпуск, 
«іі*иг и цементация. 15 рисунков п твисте. Стр. 58. Ц. 55 к. 

Мин ню Рич, А. Е. Рецепты по могалштхішке. Стр. 50. Ц. 50 х. 

О н п ім, И Д. Инструментальная сті'Чк и сс закалка. €0 фигур в тексте. 

Сгр. |36. Ц. 1 р. 25 к. ІЩі ' 

С и в и к іг, К. 11. резание ысі аллш и инструменты. Заінтіі резаикя. Коіс- 
г труп росшие инструментов и их исгіодкіоидиис -тли обработки мсгаіиол. 
С 261 фигурой и II таблицами. Стр. !8І>. Ц. I р. 50 к. 

ОБРАБОТКА ДЕРЕВА 

Л в и ер, I*. Модельное -іедо. Общие понятия. - Простейшие модели. Перевод 
с немецкого Ё Аврамова под редакцией игіж. Д. Ф. Ш лпиро. С 108 рис. 
Стр. УК. Ц. 90 к. 

Лесой к и с, Н, и А, — Дерево и еЛэ обработка. С 101 рис. в тексте. Стр. 88. 
а 60 к. 

Пссоцкнй, А. Н.—Лесопильное произиодспю. 95 рис. и тексте. Сгр. 100. 
П 90 к. 

Пегоцки к, Л. ||. Отделка столярных нэденей. Тмавлеиис, лахлронка, по- 
лнриика, окраска и п;>. С ]| рис. Стр. 48. ГЕ 45 к. 

Пссоикнй, А. И-—Токарное дело но дерену. С 4} рис. в тексте. Стр. М. 
Ц 50 к. 

Песо п г. и П. Л. Фанерное прсчіэиозстпо. Пол рсд. проф, М. Дсшсыаго. 
16 рис. Сѵр. 52. ІІ 20 к. 


Продажа во всех магазинах ц отдеяеиннх Госиздата 
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ГОСУДАРСТВЕННОЕ ИЗДАТЕЛЬСТВО РСФСР 


МОСКВА ЛЕНИНГРАД 



«ЗА РАБОЧИМ СТАНКОМ» 


Оря* ойіпелпстулиы' нмийчегхнг «<іиг дли .рабочих к фа^р.-ліін. подростков 
інід общей редакция нроф. И. М, X О /| М О.Г О Р О В А, Русского Техшіче- 

ског? Обшссті и др. 

МАЩ И И О В ЕДЕН ИВ 

Вспйі'ер. К ГІлроііи* котлы н ьпигинЫ Уі за подокон хизиНстѵе. Персп. 

, <^нгы. ішйрійоне (гроф. Н. Х«чтѵоіорон,і. 25 фиг. н тексте. Стр. 64. II. 40 к. 
Еп и Ф а н» ^ 0. Г. Паровые котлы и удод за цини. 40 рис,-в тексте. Стр. 72. 
: а 60 к. . . . ■ 

русдлиіДск нА, А. ДвніЪтадн внуірбішего сгораний. 70 фигур ц теисте. 
я Стр. не. ап р. 25 к. 

пПлдлиіи П.-<у| Іодммимс я традсиорпіые приспособления и устройства. 

• 121 риг. н ѴЛ пбя. Стр. 16:5. Ц, р. 25 к. 

К рйсеп пс кл н. Л». А. Рсѵоктігомоп'пжпос мело. Часть 1. Уст.чгонио, ип- 
Л«*ілскця и ргмоііг’ііаройоіі машины. 2і*> фиг. Стр, 164. Ц. 1 р. Ь5 к. 

- . чясті» Л (Печатается.) ’ 

Часть Ш. УеталодКч, но"псу текия н рсюит паровых котлоа, Под рсл. 
проф. А. Иванова. ’Ш фцг. Стр. 110. Ц. 1 р. 25 к. 

.ЖЕЛЕПНОДв,'*ОЖМ^ •’Р.ЛО 

Я ■'один, 7Ѵ Г. — ПраИнчтйнсс т-о зця железнодорожных мастере^. 

Йі чертеж и 1 таблиц’в тексте* Стр, 120. П, 1 р. 

•а " ЭЛЕКТРОТЕХНИКА 

Карпов, А, — Основы элекгротехіін «и. 90 задач н 77 |і.‘;<;. Стп. |2Я. Ц. I р. 

Н ей к* 6 о а‘іі ч. Т. Электротехнические материалы. .Проводники и магнитные 
влтерііііаы. 23 чертежа в тексте. Стр. 100. а ВО "х. 

К с смачны Л, К. И*—Иго такое хорошее и плохое освещение мастерских. 
С 21 рис. в тексте. Стр. 80. Ц. 80 к. 

П РЯДЕНИЕ 

Моі< • х о в. А. Д. — Прядение хлопка, льна, шерсти и других волокон. 
** вМ черт, в тексте. Стр. 72. а 75 к. ” 

• ТИПОГРАФСКОЕ ДЕЛО 

Іі и г я* н о я, И Наборное- дело. Краікня ку]іс в ншфосах и огпрмх, Им. б-е. 

Нодфед. И. Л, Гааактиолова. Стр. 120 . Ц. 1 р, 

•і» а в т, А. ь., л» С. А. Фоги ев. Проичводспю бумаги. С В5 рпс. Стр. 10Ѳ. 

а. № к. ' 


Г 


ПрОяпЖЯ но яевх магазина» и отделениях Госнлдцт* 



ГОСУДАРСТВЕННОЕ ИЗДАТІСЛГ.СТІЮ РСФСР 

МОСККА ЦНПіЖІ’АЛ 


«ЗА РАБОЧИМ С Т А И К О М» 

Серия общедоступных технических киш- .пои рабочих іг фабр.-зав. полрпсшой 
под обшей редакцией лроф. И. М. ХОЛМОГОРОВА, Русского Техниче¬ 
ского ОбщоСтіиі п др. 

МАТЕМАТИКА И ФИЗИКА В МАСТЕРСКОЙ 

К к д к г у л о с, М- Г. — Техническая механика. Осшишыс сведения. Я4 рис. 
я тексте. Сгр. НС- И. I р. 25 к. 

Крин л о и, Н. Е. Физика я мастерской. I. СкнПсгиа тел. — Силы, — Простые 
млніикы. Движение. — Воздух и газы. Тепло и холод. Стр. 112. і Ь 1 р. 
И к а и о (і с к к и. В. Л., и 1». Ф- Рал я ь. Математика я мастерской. К к про¬ 
изводить расчеты в мастерской. Стр. >52. Ц. 2 р. 

Михайлов. А- —Счетная линейкя и ее практическое прнмепе пне. Стр. 55. 
И. 50 к. 

Сигов, И. — Начальна и математика для рабочих. Ч. 1. Иди. 2-е. НИ фиг. 
Стр. ѴШ + 26В. 11. 85 х. Ч. II. 173 фиг. Стр. |9Й. Ц. 35 к. 

ЧЕРЧЕНИЕ 

Ерицло в, Н. Е. — Размножение чертежей, планов и рисупмш ігоишкмо гнет* 
Практическое руководство для ф іЛрнчных и элінніекиі чс|і]сжніікни, иі- 
стеров, гели и коп н инженером. 10 рис. Стр, 73. 11 НО к 
И вановский. В., и Г». Рилли Чертежник ж.іыгруктср. 07 чрріѵиИі 
Стр. 16-1. Ц. 1 ])- -Ю н. 

Иерусалимский. А. — Остголы тех ..о черпгнич. 80 черт 11»Д. >в. 

Стр. 02. и, 10 К. 

ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ ИНСТРУМЕНТЫ И ПРИКОРМ 

Г. а де м и, Л. И юер и тельные инструменты н приборы. 55 фиг. Стр. 73. Іі Ий я* 

СТРОИТЕЛЬНОЕ ДЕЛО 

Песоц кн И. А. И. Плотничное дело. Стр. 60. Ц. 70 к. 

Песо дк іій. А. Н. Строительные материалы. Их свойства и употребление. 

ЗУ рігсуинсм: гт чеке к. Стр. |28. ІІ. 90 к, 

Прей с, [I. В, — Что нужно зиагь строительному рабочему. 175 рнсункчв 
и тексте. Стр. 135. Ц. 1 р. 30 к. 


Продажа во всех магазинах н отделениях Госиздата 
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